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Este trabajo de investigación pretende la implementación de normas de seguridad 
industrial en el área de soldadura de la empresa Perforaciones Sísmicas B&V S.A. 
esta empresa cuenta con un sistema de seguridad y salud ocupacional de las cuales  
no garantiza el 100% el bienestar de los trabajadores del área de soldadura  
presentando un gran número de accidentes presentando en el transcurso de los 3 
años atrás. Esta situación afecta a la empresa muy negativamente ya que eleva los 
niveles de ausentismo, incapacidades temporales a los trabajadores de soldadura. 
Estas causas podrían convertirse en problemas que la empresa a largo plazo no 
podrá manejar por la gran magnitud de los riesgos y en los costos asociados a ellos, 
como mejor solución a estos problemas de esa área se implementarán normas de 
seguridad en busca un ambiente adecuado para el trabajador. Debido a que la 
empresa en gran parte depende del área de soldadura ya que es una de las 
encargadas del mantenimiento de equipos de gran tamaño los cuales son utilizados 
para el servicio de perforación de pozos petroleros, requieren de un personal 
capacitado y con equipos de protección personal para sus tareas. 
 
Actualmente el área de soldadura no cuenta con los requerimientos mínimos de 
seguridad que por ley se debe garantizar a los trabajadores un lugar adecuado para 
realizar sus tareas cotidianas. Como el uso constante de EPP para el desarrollo de 
las actividades en cada puesto de trabajo, demarcación de áreas de trabajo, 
almacenamiento de sustancias químicas y levantamiento de cargas. 
 
Si Perforaciones Sísmicas B&V S.A. decide realizar la implementación de normas de 
seguridad en el área de soldadura, permitirá garantizar un ambiente de trabajo 
adecuado y con lineamientos de seguridad que buscarán generar en el trabajador un 
compromiso por su seguridad y beneficios para la empresa en la disminución de los 
 
 
accidentes que generan altos niveles de ausentismo, esto buscará diferenciarse 
entre las otras empresa del mismo sector en el trabajo seguro y sin accidentes 







































This research aims to implement standards of Industrial safety in the welding area of 
the company Drilling Seismic B & V S A, this company has a safety and occupational 
health which does not guarantee 100% welfare workers welding area presenting a 
large number of accidents presenting in the course of 3 years ago. This situation 
affects negatively the company because it raises levels of absenteeism, disability 
temporary workers welding. These causes could become problems that the 
company's long-time cannot drive for the sheer magnitude of the risks and costs 
associated with them, as the best solution to these problems in this area were 
implemented safety standards looking for a suitable environment for worker. Because 
the business largely depends on the welding area as it is one of those responsible for 
the maintenance of large equipment and are used to service oil drilling require 
trained personnel and personal protective equipment for their tasks. 
 
Currently the welding area does not have the minimum security requirement by law 
to guarantee workers a place to perform their daily task. As the use of PPE constants 
for the development of activities in each work, marking work areas, chemical storage 
and lifting. 
 
If Seismic Drilling B&V S.A. decide to make the implementation of safety standards in 
the welding area, will ensure a proper working environment and safety guideline seek 
to generate a commitment by the employee safety and business benefits in reducing 
accidents that generate high levels of absenteeism, it sought to differentiate between 
the other company of its sector.  
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En la actualidad el sector minero busca alcanzar su desarrollo económico siendo 
más competitivo y más seguro en sus trabajos por este motivo se eligió 
PERFORACIONES SÍSMICAS BYV S.A como foco de realización del proyecto para 
de esta manera mejorar las medidas de seguridad en el área de soldadura. En la 
actualidad Colombia tiene una tasa de accidentalidad dentro del sector del 32.7% en 
la distribución de mortalidad lo que representa la ocurrencia de 161 accidentes de 
trabajo en el 2010. Sin embargo este sector está manejando el tema de seguridad 
industrial como un sistema muy importante. Perforaciones sísmicas buscando dar 
soluciones y mejoras a sus sistemas de trabajo en el área de soldadura teniendo en 
cuenta los riesgos pueden presentar por dicha actividad las cuales son como los 
problemas más representativos en las áreas de soldadura del sector minero.  
 
Por tal motivo una de las responsabilidades de la empresa es prestarle al trabajador 
las mejores condiciones para trabajar y que cada uno se sienta seguro para cumplir 
sus tareas, buscando el aumento de la productividad con base en la no ocurrencia 
de accidentes o casi accidentes de trabajo. El programa de seguridad y salud 
industrial como todo sistema de gestión se basa en la planeación, organización, 
evaluación y seguimiento de los procesos para lo cual el profesional en este campo 
debe hacerse responsable y tener conocimientos y habilidades para poder adoptar 
un modelo de gestión de seguridad en el trabajo. Se escogió esta área dentro de 
todas las actividades de la empresa porque se presentaban accidentes y riesgos 
eléctricos derivados del uso de maquinaria, la cual presenta el uso intensivo de 
mano de obra, y utilización de diversos materiales, se busca la identificación de 






1Buscando la competitividad de la empresa se hace el estudio con el fin de impulsar 
en el área de soldadura basándose en el impacto generado por la ocurrencia de los 
accidentes con lesiones incapacitantes (Permanente parcial o invalidez). Se busca la 
implementación de los estándares de desempeño requeridos para lograr la 
efectividad y calidad de las operaciones desarrolladas, de acuerdo con el SISOMA 
para contratistas del sector hidrocarburos la cual se hace más competitiva para tener 
unos sistemas en OHSAS 18001 y el R.U.C, que les ayuda a ser más confiables con 
sus clientes, se aplica ingeniería industrial porque se plantean procesos de mejora y 
reingeniería que facilitan al trabajador el desarrollo de su tarea de una manera 
adecuada y segura en el área de soldadura esta propuesta de grado le sirve a la 
facultad de ingeniería porque sería el primero en la facultad aplicado en el área de 
soldadura de una empresa de perforaciones de petróleo y le ayuda como base para 
mirar los análisis de medidas de seguridad y como controlar los medios inseguros a 
través de procedimientos. 
Este proyecto plantea para el sector petrolero medidas claras de las consecuencias 
del trabajo en un ambiente inadecuado generando planes de mejoras con el fin de 
minimizar costos y preservar la vida del trabajador, actualmente numerosas 
empresas del sector petrolero, están introduciendo el programa de seguridad por el 
comportamiento y disciplina que se ha venido aplicando en muchas empresas, 
obteniendo resultados muy variados: en algunas ha sido factor determinante para la 
reducción de accidentes y enfermedades, en otras no han sido tan halagüeños los 
resultados, quizá porque, desafortunadamente, existe la costumbre de buscar en un 
solo componente, la solución a todos los problemas; la verdad es que no existe una 
                                            




panacea, se requiere siempre de un conjunto de procedimientos y condiciones 
capaces de operar un verdadero cambio. 
 Por esto, la incorporación de la seguridad por el comportamiento, puede tener un 
gran resultado en la industria petrolera que tiene adelantados numerosos 
procedimientos de control, y con esta nueva disciplina, es de esperarse que los 






1.1. DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
 
2El ministerio de protección social muestra estadísticas de accidentes: 
Accidentes Calificados Como Profesionales: Total del 2008,  360.800 y al final 
del 2009, con un total de 168.047. 
Tasa De Accidentes Calificados Como Profesionales X 100: 
Al final del 2008 un total de 5,83 y al final del 2009 un total de 2,4 en su gráfica 
muestra que los accidentes en el año 2009 han aumentado. 
La cual mirando los riesgos a los trabajos de soldadura, corte de metal y 
esmerilado no sólo entrañan riesgos a la visión, y lamentablemente, es uno de los 
primeros riesgos (Sino el único) del cual se protegen los trabajadores expuestos. 
La razón más frecuente es la carencia de programas de adiestramiento y 
educación sobre seguridad e higiene industrial. 
No existe un trabajo de construcción en el que no haya necesidad de realizar 
tareas de soldadura o corte de metal, sin embargo, en estos procesos pasan 
desapercibidos muchos factores de riesgo. 
Analizando el proceso desde el inicio, la realización de estos trabajos requiere el 
uso de energía calórica para fundir un metal; este hecho tan simple, es ya el 
comienzo de la manifestación de riesgos como la generación de incendios, 
quemaduras en los operadores y exposición a altas temperaturas. Profundizando 
un poco, es posible encontrarse con otros riegos que van ligados directamente con 
la salud del trabajador. El primero de ellos son las radiaciones, el segundo los 
                                            
2





respirables: Polvos, humos metálicos, y gases, que son los representantes del 
Riesgo Oculto. Los humos son producidos por la evaporación y posterior 
solidificación de los metales que se desprenden debido a las altas temperaturas 
de fundición, quedando suspendidos en el aire en forma de óxidos metálicos, y 
dependiendo del tipo de soldadura, podrán estar presentes óxidos de Aluminio, 
Cadmio, Cromo, Cobre, Hierro, Plomo, Manganeso, Níquel, Titanio, Vanadio, etc. 
Los gases, como el Ozono, Dióxido de Nitrógeno y Monóxido de Carbono, se 
generan por la descomposición de los revestimientos de electrodos y la acción de 
los rayos ultravioleta, El problema inevitable ocurre cuando se presentan estas 
sustancias en el ambiente de trabajo y no se utilizan los sistemas adecuados para 
prevenir o evitar que sean transportadas y depositadas en el sistema respiratorio. 
Cada una de ellas, por separado, puede producir molestias y enfermedades que 
en muchos casos, son irreversibles. En el mejor de los casos, donde no se 
evidencie alguna enfermedad, los gases y humos metálicos producen molestias e 
irritación en las vías respiratorias. Por su parte, los gases pueden comportarse 
como el oxígeno, son absorbidos, y estando en circulación sistémica, son capaces 
de llegar al hígado, riñón o cerebro y producir daños en estos órganos. Los humos 
metálicos, con diámetros de partículas menores a 0,003 mm, pueden llegar hasta 
el alvéolo y depositarse, generando fibrosis intersticial, y eventualmente, 
neumoconiosis. Puede pasar mucho tiempo (Hasta 30 años de exposición) antes 
de que sea diagnosticada una enfermedad ocupacional de este tipo. Otros 
problemas causados por los humos metálicos son la fiebre del soldador, y lesiones 
renales, incluso algunos humos metálicos, como el óxido de cadmio, son 
considerados carcinógenos ocupacionales (OSHA). el aumento de los niveles de 
ausentismos y pérdida económicas en el transcurso de estos tres últimos años en 
perforaciones Sísmicas se debe a la presentación de accidentes que han podido 
causar la muerte del trabajador. (Ver tabla 1). 
Accidentes de trabajos en el área de soldadura presentada en la empresa 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A. entre los años 2009-2010-2011. 
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Accidentes 2009 31 31 65% 65% 
Accidentes 2010 11 42 23% 88% 




   
Fuentes: Estadísticas de accidentalidad.  Perforaciones sísmicas B&V S.A.  [Consultado el 12 de Julio de 2012].  
Recolección de datos Autor 2012. 
 
Gráfico 1 Accidentes 2009 - 2011 
 
Fuentes: Estadísticas de accidentalidad.  Perforaciones sísmicas B&V S.A   [consultado el 12 de Julio de 2012].  Graficada 
por Autor 2012. 
 
El diagrama de Pareto muestra los accidentes presentados entre el 2009 y el 2011 
representando para Perforaciones Sísmicas un problema para su sistema de 





















ACCIDENTES PRESENTADOS ÁREA DE 






1.2. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
 
¿Qué estrategia debe utilizar la empresa Perforaciones Sísmicas B&V S.A. para 





IMPLEMENTAR DE NORMAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL ÁREA DE 




 Diagnosticar el S.I del área de soldadura de la empresa Perforaciones 
Sísmicas B&V S.A. 
 Evaluarlos riesgos ocupacionales en el área de soldadura 
 Priorizarlos riesgos en riesgos derivados de condiciones inseguras ó actos 
inseguros 
 Identificar los medios de gestión de riesgos encontrados (Protocolos, 
permisos de trabajos, señalización, equipos) 
 Desarrollar las medidas o instrumentos de gestión seleccionados para los 
riesgos prioritarios 
 Documentar los instrumentos de gestión desarrollados en el área de 
soldadura. 
 Implementar un sistema de auditorías, mediciones y control de riesgos en el 
área de soldadura (Inspecciones, mediciones higiénicas) 








Figura 1 Ubicación geográfica Perforaciones Sísmicas B&V S.A. 
 
Fuente: {12 de julio de 2012}. Disponible en: (http://maps.google.es/). 
 
 
EL TIEMPO DE EJECUCIÓN: Noviembre 2011  A Julio 2012 
LUGAR: Sede Bogotá  Perforaciones Sísmica B&V S.A Calle 64 # 112C- 07 
ALCANCE: 
Se implementarán medidas de seguridad a través de normas técnicas y fichas de 
seguridad buscando que la empresa mantenga presente las medidas de seguridad 
ante cualquier desempeño de las tareas, se priorizarán los riegos que pueden 
ocasionar accidentes en el áreas de soldadura en Perforaciones Sísmica B&V S.A 
sede Bogotá. 
 
Se espera que los trabajadores de esta área mejoren sus condiciones de 
seguridad y aumenten su desarrollo productivo con mayor facilidad como 




 Observación: Muy útil para este caso ya que consiste en percibir ciertos 
rasgos existentes en la realidad a través de un esquema conceptual previo 






quiere investiga por lo que a través de este se hace el levantamiento de 
información de la situación real del área de soldadura de perforaciones 
Sísmicas B&V S.A.  
 Inducción: Una vez levantada la información por medio de la observación 
se obtienen datos de fenómenos particulares que permiten enmarcar el 
problema de investigación en general, es decir, a partir de verdades 
particulares se pueden concluir verdades generales. 
 El método inductivo: Inductivo facilita a través de situaciones de carácter 
general identificar hechos de carácter particular, de  situaciones que sirven 
de patrón y en especial de los parámetros generales establecidos por las 
Normas de seguridad. 
 El método de análisis: Es un proceso que parte del conocimiento de la 
identificación de la partes que conforman la realidad con el fin de 




1.6. MARCO DE REFERENCIA 
 
 
Se establecen los  requerimientos  por la legislación para llevar el control y 











1.6.1. Marco legal y normativo 
3 Marco Legal 
 
Tabla 2 Marco Legal 
                                            









Marco legal Descripción 
 
Constitución política de 
1991 
Artículo 48, especialmente el artículo 2 el cual 
menciona los objetivos de la salud ocupacional 
Ley 9ª del 24 de enero de 
1979 marco de la salud 
ocupacional en Colombia 
Dicta las medidas sanitarias para la prevención y el 
mantenimiento de la salud de los trabajadores que 
desempeñan dicha labor 
Resolución 02400 de 
mayo 22 de 1979 estatuto 
de seguridad industrial 
Establece las disposiciones básicas, sobre vivienda 




Marco Legal Descripción 
Decreto 586 de febrero 25 
de 1983 comité nacional 
de salud ocupacional 
Se crea un comité para organizar y diseñar los 
programas de salud ocupacional a nivel nacional. 
Se definen prácticas recomendadas. 
Ley 50 de 1990 código 
sustantivo del trabajo 
Trata lo concerniente a accidentes de trabajo, 
control, calificaciones, indemnizaciones, 
enfermedad des profesionales, dotaciones, y 
auxilios 
 
Ley 100 de 1993 marco de 
la seguridad social y 
salud ocupacional en 
Colombia 
Define pensiones, salud, enfermedades 
profesionales. Y procedimiento para soldeo de 
materiales metálicos en sectores petroleros como 
entre otros 
Resolución 8321 de 
agosto 4 de 1983 ley 
sobre ruido 
Normas y requisitos para el manejo seguro y 
controlado de las emisiones de ruido. 
Especificaciones y procedimientos para la soldadura 
 
Decreto 1335 de junio 15 
de 1987 reglamenta la 
seguridad en la industria. 









Marco Legal Descripción 
Decreto 1831 de agosto 
de 1994 tabla de 
clasificación de 
actividades. 
Actividades económicas en el sistema de riesgos 
profesionales. 
Resolución 1016 de 1989 
Por la cual se reglamenta la organización, 
funcionamiento y forma de los programas de salud 
Ocupacional que deben desarrollar los patronos o 
empleadores en el país. 
Resolución 2013 de 1986 
Por la cual se reglamenta la organización y 
funcionamiento de los comités de medicina, higiene 
y Seguridad industrial en los lugares de trabajo. 
Resolución 1401de 2007 
Por la cual se reglamenta la investigación de 
incidentes y accidentes de 
Trabajo. 
Decreto 2090 de 2003 
 
Por el cual se definen las actividades de alto riesgo 
para la salud del trabajador y se 
Modifican y señalan las condiciones, requisitos y 
beneficios del régimen de pensiones 






Tabla 3. Marco Normativo  
 




Para el diagnóstico de condiciones de trabajo y/o 
panorama de factores de riesgos norma 
NTC 3250 
 
Higiene y seguridad. Prevención del fuego en 
procesos de soldadura y de corte 
 
Norma NTC-OHSAS 18001 
 
 




Seguridad industrial metodología para el análisis 
de tareas 
NTC 1461 
Higiene y seguridad, colores y señales de 
seguridad 
ISO/TC 44  soldadura y 
técnicas conexas 
Aplicar las técnicas y destrezas, en soldadura de 





Especificación y cualificación de los 
procedimientos de soldeo para los materiales 
metálicos. Parte 2: Especificación del 
procedimiento para el soldeo por arco 
 
Une-en 288-3:1994 erratum 
Especificación y cualificación de los 
procedimientos de soldeo para los materiales 
metálicos. Parte 3: Cualificación del 









Higiene y seguridad. Guía para la clasificación, registro y 
estadística de accidentes del trabajo y enfermedades 
profesionales 
 
Decreto 2090 de 2003 
 
 
Por el cual se definen las actividades de alto 
riesgo para la salud del trabajador y se modifican 
y señalan las condiciones, requisitos y beneficios 
del régimen de pensiones de los trabajadores que 
laboran en dichas actividades. 
 
 
Decreto 2090 de 2003 
 
Por el cual se definen las actividades de alto 
riesgo para la salud del trabajador y se modifican 
y señalan las condiciones, requisitos y beneficios 
del régimen de pensiones de los trabajadores que 
laboran en dichas actividades 
 
4







1.7. 5 MARCO REFERENCIAL. 
 
PRESENTACIÓN DE LA EMPRESA PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A 
Es una compañía Colombiana líder en la prestación de servicios de perforación en 
las cuencas sub-andinas de Latinoamérica. Creada a principios del año 2000, con 
                                            
 





el objeto de incursionar y satisfacer las necesidades del creciente mercado de 
perforaciones sísmicas y las asociadas al sector de servicios petroleros. 
 
Nuestros esfuerzos se han dirigido a la perforación de proyectos de exploración 
sísmica, recuperación de núcleos para estudios geofísicos, pozos profundos para 
agua, mantenimiento, barrido y limpieza de pozos; servicios que implican un 
importante despliegue humano, técnico y logístico, por lo que se adquiere 
constantemente tecnología de punta y la vinculación de personal altamente 
calificado cuenta con un numero de 40 trabajadores en la empresa. 
 
 
1.8. MARCO TEÓRICO. 
 
 
6Breve historia de la Soldadura Eléctrica 
 
Es Indudable que el primer paso para la invención de la soldadura lo produjo Sir 
Humphry Davy en 1801 cuando descubrió que era posible conducir electricidad en 
el aire entre dos electrodos; ¡realmente descubrió el arco eléctrico!  
 
Los primeros electrodos en usarse fueron varillas sin ningún recubrimiento, las 
cuales produjeron arcos inestables, cordones amorfos, excesivas salpicaduras, y 
altísima fragilidad del metal de soldadura por causa de la contaminación del 
charco.  
 
En el proceso de desarrollo de la soldadura, se comenzaron a utilizar 
revestimientos de diversos materiales orgánicos e inorgánicos; aunque en 
                                            
6  HISTORIA DE LA SOLDADURA {10 de septiembre de 2011}.  Disponible en: 
(http://soldadura.org.ar/index.php?option=com_content&view=article&id=183:breve-historia-de-la-soldadura-




principio se hizo simplemente para generar estabilidad al arco, más que para 
producir soldaduras limpias. 
 
En el año 1885, el ruso N Bernardo, determina la posibilidad de generar un charco 
metálico entre dos electrodos (Un cátodo de carbón y un ánodo de metal) para 
unir piezas metálicas. Él patenta el primer equipo de soldadura en Inglaterra. 
Slavianoff es el primero en crear un electrodo (Metálico) consumible, en 1892. 
 
El sueco Oscar Kjellberg, es el primero en patentar un electrodo revestido (1907) 
fue el fundador de la compañía ESAB. 
 
En USA (1912), los señores Strohmenger-Slaughter patentaron el primer electrodo 
con grueso recubrimiento, el cual comenzó a utilizarse a nivel industrial. Este tuvo 
una aceptación bastante lenta por causa de su precio. Desde los inicios de la 
década de los 20’s, se comenzó a investigar sobre la protección gaseosa para la 
operación de soldeo, pero por causa del desarrollo del proceso smaw, se perdió el 
interés por los procesos con atmósfera protectora de gas. 
 
Entre los años 1930 - 1935 las operaciones con el proceso smaw alcanzaron las 
áreas de infraestructura pesada; fue en aquellos tiempos que se construyeron los 
primeros barcos totalmente soldados tanto en usa como en Alemania.  
 
Simultáneamente (Año 1932) comenzaban a hacerse experimentos con electrodos 
continuos protegidos por fundentes granulados, a partir del año 1935 se consolidó 
el proceso smaw en la construcción de barcos y la fabricación de tuberías; fue 
también en aquel año (1935) que se introdujo la utilización de la corriente alterna, 
la cual frente a sus ventajas estaban sus dificultades en cuanto a estabilidad del 
arco, causas que fomentaron la creación de mejores revestimientos para los 
electrodos SMAW. El primer proceso con protección gaseosa fue llamado 
HELIARC, denominado así por causa que el primer gas de protección fue el Helio, 
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y es el proceso conocido como GTAW, en principio se utilizaba con CC, se fue 
optimizando al utilizarlo con CA, y posteriormente con la implementación de las 
unidades de Alta Frecuencia con lo cual se logró mayor estabilidad del arco así 
como la posibilidad de soldar metales con alta conductividad térmica y de 
reducidos espesores. Ya para el comienzo de la década de los 40’s, se consolidó 
el uso del Argón como gas protector del arco. Entre los años 1938 - 1940, se 
descubrió que por causa de las altas temperaturas del centro del arco, los 
elementos del recubrimiento (Fundente) al descomponerse atómicamente; 
producían CO₂; de tal manera que resulto en un gas de excelentes cualidades 
como agente protector del arco. 
 
El proceso GTAW se consolido en la producción de soldaduras sobre metales muy 
reactivos, y de limitados espesores; de tal manera que aun existía una falencia en 
cuanto a procesos productivos, es por esto que para el año 1948 se creó el 
proceso GMAW partiendo del anterior; al imitar el Wolframio con un electrodo de 
alambre continuo.  
 
El proceso inicialmente utilizo gases activos (He, Ar) y posteriormente gas inerte 
(CO₂) los cuales hasta hoy se siguen utilizando. En aras de la generación de un 
proceso de alta productividad, pero más sencillo que el GMAW, se comenzó a 
ensayar con electrodos revestidos de gran longitud, pero estos al ser enrollados 
agrietaban y des adherían el recubrimiento; por ello y después de varias 
investigaciones, para el año 1957 se lanzo al mercado el proceso FCAW, el cual 
inicialmente se utilizaría con gas de protección y después sin este.  
Hoy día se encuentra gran variedad de electrodos para diferentes aplicaciones 
tanto para construcción como también para reparación y recubrimientos duros, 
para utilizarse con o sin gas. El avance tecnológico ha llevado a optimizar y a 
derivar procesos, más que a crear nuevos, por ejemplo las aplicaciones laser, 
electro escoria, y hasta la creación de piezas completamente por soldadura, sin 
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ningún tipo de maquinado. Es indudable que de los procesos productivos 
existentes; sean el FCAW y el GMAW los de mayor trascendencia, estos se 
utilizan en la construcción de líneas de tuberías, estructuras, tanques de 
almacenamiento; así como también en la fabricación de elementos metálicos 
industriales.7 
TIPOS DE SOLDADURAS 
8SOLDADURA POR ARCO MANUAL CON ELECTRODOS REVESTIDOS 
 









La característica más importante de la soldadura con electrodos revestidos, en 
inglés Shield Metal ArcWelding (SMAW) o Manual Metal ArcWelding (MMAW), es 
que el arco eléctrico se produce entre la pieza y un electrodo metálico recubierto. 
El recubrimiento protege el interior del electrodo hasta el momento de la fusión. 
Con el calor del arco, el extremo del electrodo funde y se quema el recubrimiento, 
de modo que se obtiene la atmósfera adecuada para que se produzca la 
transferencia de metal fundido desde el núcleo del electrodo hasta el baño de 
fusión en el material base. Además los aceros AWS en soldadura sirven para 
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soldadura-eléctrica&catid=21:procesos-de-soldadura&Itemid=69 historia de la soldadura. 






soldaduras de baja resistencia y muy fuertes. Estas gotas de metal fundido caen 
recubiertas de escoria fundida procedente de la fusión del recubrimiento del arco. 
La escoria flota en la superficie y forma, por encima del cordón de soldadura, una 
capa protectora del metal fundido. 
 
Como son los propios electrodos los que aportan el flujo de metal fundido, será 
necesario reponerlos cuando se desgasten. Los electrodos están compuestos de 
dos piezas: el alma y el revestimiento. 
 
El alma o varilla es alambre (De diámetro original 5.5 mm). que se comercializa en 
rollos continuos. Tras obtener el material, el fabricante lo decapa mecánicamente 
(A fin de eliminar el óxido y aumentar la pureza) y posteriormente lo trefila para 
reducir su diámetro. (Ver Figura 2). 
 
9SOLDADURA POR ELECTRODO NO CONSUMIBLE PROTEGIDO 
El objetivo fundamental en cualquier operación de soldadura es el de conseguir 
una junta con la misma característica del metal base. Este resultado sólo puede 
obtenerse si el baño de fusión está completamente aislado de la atmósfera 
durante toda la operación de soldeo. De no ser así, tanto el oxígeno como el 
nitrógeno del aire serán absorbidos por el metal en estado de fusión y la soldadura 
quedará porosa y frágil. En este tipo de soldadura se utiliza como medio de 
protección un chorro de gas que impide la contaminación de la junta. Tanto este 
como el siguiente proceso de soldeo tienen en común la protección del electrodo 
por medio de dicho gas. La soldadura por electrodo no consumible, también 
llamada Soldadura TIG (Siglas de TungstenInert Gas), se caracteriza por el 
empleo de un electrodo permanente que normalmente, como indica el nombre, es 
de tungsteno.   
                                            







A diferencia que en las soldaduras de electrodo consumible, en este caso el metal 
que formará el cordón de soldadura debe ser añadido externamente, a no ser que 
las piezas a soldar sean específicamente delgadas y no sea necesario. El metal 
de aportación debe ser de la misma composición o similar que el metal base; 
incluso, en algunos casos, puede utilizarse satisfactoriamente como material de 
aportación una tira obtenida de las propias chapas a soldar.10(Ver figura 3). 
 






11SOLDADURA POR ELECTRODO CONSUMIBLE PROTEGIDO 
Este método resulta similar al anterior, con la salvedad de que en los dos tipos de 
soldadura por electrodo consumible protegido, MIG (Metal Inert Gas) y MAG 
(Metal Active Gas), es este electrodo el alimento del cordón de soldadura. El arco 
eléctrico está protegido, como en el caso anterior, por un flujo continuo de gas que 
garantiza una unión limpia y en buenas condiciones. 
 
En la soldadura MIG, como su nombre indica, el gas es inerte; no participa en 
modo alguno en la reacción de soldadura. Su función es proteger la zona crítica de 
                                            
  





la soldadura de oxidaciones e impurezas exteriores. Se emplean usualmente los 
mismos gases que en el caso de electrodo no consumible, argón, menos 
frecuentemente helio, y mezcla de ambos. 
 
En la soldadura MAG, en cambio, el gas utilizado participa de forma activa en la 
soldadura. Su zona de influencia puede ser oxidante o reductora, ya se utilicen 
gases como el dióxido de carbono o el argón mezclado con oxígeno. El problema 
de usar CO2 en la soldadura es que la unión resultante, debido al oxígeno 
liberado, resulta muy porosa. Además, sólo se puede usar para soldar acero, por 
lo que su uso queda restringido a las ocasiones en las que es necesario soldar 
grandes cantidades de material y en las que la porosidad resultante no es un 
problema a tener en cuenta. 
 
El uso de los métodos de soldadura MIG y MAG es cada vez más frecuente en el 
sector industrial. En la actualidad, es uno de los métodos más utilizados en Europa 
occidental, Estados Unidos y Japón en soldaduras de fábrica. Ello se debe, entre 
otras cosas, a su elevada productividad y a la facilidad de automatización, lo que 
le ha valido abrirse un hueco en la industria automovilística. La flexibilidad es la 
característica más sobresaliente del método MIG / MAG, ya que permite soldar 
aceros de baja aleación, aceros inoxidables, aluminio y cobre, en espesores a 
partir de los 0,5 mm y en todas las posiciones. La protección por gas garantiza un 
cordón de soldadura continuo y uniforme, además de libre de impurezas y 
escorias. Además, la soldadura MIG / MAG es un método limpio y compatible con 
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13SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO 
El proceso de soldadura por arco sumergido, también llamado proceso SAW 
(SubmergedArcWelding), tiene como detalle más característico el empleo de un 
flujo continuo de material protector en polvo o granulado, llamado flux. Esta 
sustancia protege el arco y el baño de fusión de la atmósfera, de tal forma que 
ambos permanecen invisibles durante la soldadura. Parte del flux funde, y con ello 
protege y estabiliza el arco, genera escoria que aísla el cordón, e incluso puede 
contribuir a la aleación. El resto del flux, no fundido, se recoge tras el paso del 
arco para su reutilización. Este proceso está totalmente automatizado y permite 
obtener grandes rendimientos. 
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El electrodo de soldadura SAW es consumible, con lo que no es necesaria 
aportación externa de fundente. Se comercializa en forma de hilo, macizo o hueco 
con el flux dentro (De forma que no se requiere un conducto de aporte sino sólo 
uno de recogida), de alrededor de 0,5 mm de espesor. 
 
El flux, o mejor dicho, los fluxes, son mezclas de compuestos minerales varios 
(SIO2, CaO, MnO, etc…) con determinadas características de escorificación, 
viscosidad, etc. Obviamente, cada fabricante mantiene la composición y el 
proceso de obtención del flux en secreto, pero, en general, se clasifican en 
fundidos (Se obtienen por fusión de los elementos), aglomerados (Se cohesionan 
con aglomerantes; cerámicos, silicato potásico, etc.) y mezclados mecánicamente 
(Simples mezclas de otros fluxes). Ya que el flux puede actuar como elemento 
fundente, la adición en él de polvo metálico optimiza bastante el proceso, mejora 
la tenacidad de la unión y evita un indeseable aumento del tamaño de grano en el 
metal base. 
 
Dependiendo del equipo y del diámetro del hilo de electrodo, este proceso se 
trabaja con intensidades de hasta 1600 amperios, con corrientes continuas 
(Electrodo positivo y base negativa) o alternas. 
 
Este proceso es bastante versátil; se usa en general para unir metales férreos y 
aleaciones, y para recubrir materiales contra la corrosión (Overlay). Además, 
permite la soldadura de piezas con poca separación entre ellas. El arco actúa bajo 
el flux, evitando salpicaduras y contaminación del cordón, y alimentándose, si es 
necesario, del propio flux, que además evita que el arco se desestabilice por 
corrientes de aire. La soldadura SAW puede aplicarse a gran velocidad en 
posiciones de sobremesa, para casi cualquier tipo de material y es altamente 
automatizable. El cordón obtenido en estos soldeos es sano y de buen aspecto 
visual. Una característica mejora del proceso SAW es la soldadura en tándem, 
mediante la cual se aplican dos electrodos a un mismo baño. Así se aumenta la 
43 
 
calidad de la soldadura, ya que uno de los electrodos se encarga de la penetración 
y el volumen del cordón, mientras que el segundo maneja lo parámetros de 
geometría y tamaño. (Ver figura 5). 
 







14SOLDADURA MANUAL (MMA/SMAW) 
La Soldadura Manual con Electrodo revestido es el más antiguo y versátil de los 
distintos proceso de soldadura por arco. 
 
El arco eléctrico se mantiene entre el final del electrodo revestido y la pieza a 
soldar. Cuando el metal se funde, las gotas del electrodo se transfieren a través 
del arco al baño del metal fundido, protegiéndose de la atmósfera por los gases 
producidos en la descomposición del revestimiento. La escoria fundida flota en la 
parte superior del baño de soldadura, desde donde protege al metal depositado de 
la atmósfera durante el proceso de solidificación. La escoria debe eliminarse 
después de cada pasada de soldadura. Se fabrican cientos de tipos diferentes de 
electrodos, a menudo conteniendo aleaciones que proporcionan resistencia, 
dureza y ductilidad a la soldadura. El proceso, se utiliza principalmente para 
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aleaciones ferrosas para unir estructuras de acero, en construcción naval y en 
general en trabajos de fabricación metálica. A pesar de ser un proceso 
relativamente lento, debido a los cambios del electrodo y a tener que eliminar la 
escoria, aún sigue siendo una de las técnicas más flexibles y se utiliza con ventaja 
en zonas de difícil acceso. (Ver figura 6). 
 






15LA SOLDADURA DE ARCO METÁLICO CON GAS (GMAW) 
También conocida como soldadura de metal y gas inerte o por su sigla en inglés 
MIG (Metal inert gas), es un proceso semiautomático o automático que usa una 
alimentación continua de alambre como electrodo y una mezcla de gas inerte o 
semi-inerte para proteger la soldadura contra la contaminación. Como con la 
SMAW, la habilidad razonable del operador puede ser alcanzada con 
entrenamiento modesto. Puesto que el electrodo es continuo, las velocidades de 
soldado son mayores para la GMAW que para la SMAW. También, el tamaño más 
pequeño del arco, comparado a los procesos de soldadura de arco metálico 
protegido, hace más fácil hacer las soldaduras fuera de posición (Ej, empalmes en 
lo alto, como sería soldando por debajo de una estructura). 
 
                                            




El equipo requerido para realizar el proceso de GMAW es más complejo y costoso 
que el requerido para la SMAW, y requiere un procedimiento más complejo de 
disposición. Por lo tanto, la GMAW es menos portable y versátil, y debido al uso 
de un gas de blindaje separado, no es particularmente adecuado para el trabajo al 
aire libre. Sin embargo, debido a la velocidad media más alta en la que las 
soldaduras pueden ser terminadas, la GMAW es adecuada para la soldadura de 
producción. El proceso puede ser aplicado a una amplia variedad de metales, 
tanto ferrosos como no ferrosos. (Ver figura 7). 
 








16LA SOLDADURA DE ARCO DE NÚCLEO FUNDENTE (FCAW) 
Usa un equipo similar pero utiliza un alambre que consiste en un electrodo de 
acero rodeando un material de relleno en polvo. Este alambre nucleado Es más 
costoso que el alambre sólido estándar y puede generar humos y/o escoria, pero 
permite incluso una velocidad más alta de soldadura y mayor penetración del 
metal. (Ver figura 8). 
                                            












17LA SOLDADURA DE ARCO, TUNGSTENO Y GAS (GTAW), O LA SOLDADURA 
DE TUNGSTENO Y GAS INERTE (TIG)  
(También a veces designada erróneamente como soldadura heliarc), es un 
proceso manual de soldadura que usa un electrodo de tungsteno no consumible, 
una mezcla de gas inerte o semi-inerte, y un material de relleno separado. 
Especialmente útil para soldar materiales finos, este método es caracterizado por 
un arco estable y una soldadura de alta calidad, pero requiere una significativa 
habilidad del operador y solamente puede ser lograda en velocidades 
relativamente bajas. 
 
La GTAW puede ser usada en casi todos los metales soldables, aunque es 
aplicada más a menudo a metales de acero inoxidable y livianos. Con frecuencia 
es usada cuando son extremadamente importantes las soldaduras de calidad, por 
ejemplo en bicicletas, aviones y aplicaciones navales. Un proceso relacionado, la 
soldadura de arco de plasma, también usa un electrodo de tungsteno pero utiliza 
                                            





un gas de plasma para hacer el arco. El arco es más concentrado que el arco de 
la GTAW, haciendo el control transversal más crítico y así generalmente 
restringiendo la técnica a un proceso mecanizado. Debido a su corriente estable, 
el método puede ser usado en una gama más amplia de materiales gruesos que el 
proceso GTAW, y además, es mucho más rápido. Puede ser aplicado a los 
mismos materiales que la GTAW excepto al magnesio, y la soldadura 
automatizada del acero inoxidable es una aplicación importante del proceso. Una 
variación del proceso es el corte por plasma, un eficiente proceso de corte de 
acero.  
 
La soldadura de arco sumergido (SAW) es un método de soldadura de alta 
productividad en el cual el arco se pulsa bajo una capa de cubierta de flujo. Esto 
aumenta la calidad del arco, puesto que los contaminantes en la atmósfera son 
bloqueados por el flujo. La escoria que forma la soldadura generalmente sale por 
sí misma, y combinada con el uso de una alimentación de alambre continua, la 
velocidad de deposición de la soldadura es alta. Las condiciones de trabajo están 
muy mejoradas sobre otros procesos de soldadura de arco, puesto que el flujo 
oculta el arco y casi no se produce ningún humo. El proceso es usado 
comúnmente en la industria, especialmente para productos grandes y en la 
fabricación de los recipientes de presión soldados. Otros procesos de soldadura 
de arco incluyen la soldadura de hidrógeno atómico, la soldadura de arco de 
carbono, la soldadura de electro escoria, la soldadura por electro gas, y la 
soldadura de arco de perno. 
 
 
Los métodos de soldadura por rayo de energía, llamados soldadura por rayo láser 
y soldadura con rayo de electrones, son procesos relativamente nuevos que han 
llegado a ser absolutamente populares en aplicaciones de alta producción. Los 
dos procesos son muy similares, diferenciándose más notablemente en su fuente 
de energía. La soldadura de rayo láser emplea un rayo láser altamente enfocado, 
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mientras que la soldadura de rayo de electrones es hecha en un vacío y usa un 
haz de electrones. Ambas tienen una muy alta densidad de energía, haciendo 
posible la penetración de soldadura profunda y minimizando el tamaño del área de 
la soldadura. Ambos procesos son extremadamente rápidos, y son fáciles de 
automatizar, haciéndolos altamente productivos. Las desventajas primarias son 
sus muy altos costos de equipo (Aunque éstos están disminuyendo) y una 
susceptibilidad al agrietamiento. Los desarrollos en esta área incluyen la soldadura 
de láser híbrido, que usa los principios de la soldadura de rayo láser y de la 
soldadura de arco para incluso mejores propiedades de soldadura.18 (Ver figura 9). 
 
 










19SOLDADURA A GAS 
Soldadura a gas de una armadura de acero usando el proceso de oxi-acetileno. El 
proceso más común de soldadura a gas es la soldadura oxiacetilénica, también 
                                            
18
. TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}. Disponible en: 
(http://fainweb.uncoma.edu.ar/materias/Metalurgica_de_la_soldadura/Archivos%20de%20Metsold/
CUADERNO%20GTAW.pdf). 




conocida como soldadura autógena o soldadura oxi-combustible. Es uno de los 
más viejos y más versátiles procesos de soldadura, pero en años recientes ha 
llegado a ser menos popular en aplicaciones industriales. Todavía es usada 
extensamente para soldar tuberías y tubos, como también para trabajo de 
reparación. El equipo es relativamente barato y simple, generalmente empleando 
la combustión del acetileno en oxígeno para producir una temperatura de la llama 
de soldadura de cerca de 3100 °C. Puesto que la llama es menos concentrada 
que un arco eléctrico, causa un enfriamiento más lento de la soldadura, que puede 
conducir a mayores tensiones residuales y distorsión de soldadura, aunque facilita 
la soldadura de aceros de alta aleación. Un proceso similar, generalmente llamado 
corte de oxi-combustible, es usado para cortar los metales. Otros métodos de la 
soldadura a gas, tales como soldadura de acetileno y aire, soldadura de hidrógeno 
y oxígeno, y soldadura de gas a presión son muy similares, generalmente 
diferenciándose solamente en el tipo de gases usados. Una antorcha de agua a 
veces es usada para la soldadura de precisión de artículos como joyería. La 
soldadura a gas también es usada en la soldadura de plástico, aunque la 
sustancia calentada es el aire, y las temperaturas son mucho más bajas. (Ver 
figura 10).  
 








20SOLDADURA POR RESISTENCIA 
La soldadura por resistencia implica la generación de calor pasando corriente a 
través de la resistencia causada por el contacto entre dos o más superficies de 
metal. Se forman pequeños charcos de metal fundido en el área de soldadura a 
medida que la elevada corriente (1.000 a 100.000 A) pasa a través del metal. En 
general, los métodos de la soldadura por resistencia son eficientes y causan poca 
contaminación, pero sus aplicaciones son algo limitadas y el costo del equipo 
puede ser alto. (Ver figura 11). 
 








21LA SOLDADURA POR PUNTOS 
 Es un popular método de soldadura por resistencia usado para juntar hojas de 
metal solapadas de hasta 3 mm de grueso. Dos electrodos son usados 
simultáneamente para sujetar las hojas de metal juntas y para pasar corriente a 
través de las hojas. Las ventajas del método incluyen el uso eficiente de la 
energía, limitada deformación de la pieza de trabajo, altas velocidades de 
producción, fácil automatización, y el no requerimiento de materiales de relleno. La 
fuerza de la soldadura es perceptiblemente más baja que con otros métodos de 
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  TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}. Disponible en: (http://www.slideshare.net/cemarol/soldadura-por-
puntos-de-resistencia-presentation-810613). 
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soldadura, haciendo el proceso solamente conveniente para ciertas aplicaciones. 
Es usada extensivamente en la industria de automóviles. Los carros ordinarios 
pueden tener varios miles de puntos soldados hechos por robots industriales. Un 
proceso especializado, llamado soldadura de choque, puede ser usado para los 
puntos de soldadura del acero inoxidable. 
 
Como la soldadura de punto, la soldadura de costura confía en dos electrodos 
para aplicar la presión y la corriente para juntar hojas de metal. Sin embargo, en 
vez de electrodos de punto, los electrodos con forma de rueda, ruedan a lo largo y 
a menudo alimentan la pieza de trabajo, haciendo posible las soldaduras 
continuas largas. En el pasado, este proceso fue usado en la fabricación de latas 
de bebidas, pero ahora sus usos son más limitados. Otros métodos de soldadura 
por resistencia incluyen la soldadura de destello, la soldadura de proyección, y la 
soldadura de volcado.22 (Ver figura 12). 
 








23SOLDADURA POR RAYO DE ENERGÍA 
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Los métodos de soldadura por rayo de energía, llamados soldadura por rayo láser 
y soldadura con rayo de electrones, son procesos relativamente nuevos que han 
llegado a ser absolutamente populares en aplicaciones de alta producción. Los 
dos procesos son muy similares, diferenciándose más notablemente en su fuente 
de energía. La soldadura de rayo láser emplea un rayo láser altamente enfocado, 
mientras que la de electrones es hecha en un vacío y usa un haz de electrones. 
Ambas tienen una muy alta densidad de energía, haciendo posible la penetración 
de soldadura profunda y minimizando el tamaño del área de la soldadura. Ambos 
procesos son extremadamente rápidos, y son fáciles de automatizar, haciéndolos 
altamente productivos. Las desventajas primarias son sus muy altos costos de 
equipo (Aunque éstos están disminuyendo) y una susceptibilidad al agrietamiento. 
Los desarrollos en esta área incluyen la soldadura de láser híbrido, que usa los 
principios de la soldadura de rayo láser y de la soldadura de arco para incluso 
mejores propiedades de soldadura. (Ver figura 13) 
 











24SOLDADURA DE ESTADO SÓLIDO 
Como el primer proceso de soldadura, la soldadura de fragua, algunos métodos  
modernos de soldadura no implican derretimiento de los materiales que son 
juntados. Uno de los más populares, la soldadura ultrasónica, es usada para 
conectar hojas o alambres finos hechos de metal o termoplásticos, haciéndolos 
vibrar en alta frecuencia y bajo alta presión. El equipo y los métodos implicados 
son similares a los de la soldadura por resistencia, pero en vez de corriente 
eléctrica, la vibración proporciona la fuente de energía. Soldar metales con este 
proceso no implica el derretimiento de los materiales; en su lugar, la soldadura se 
forma introduciendo vibraciones mecánicas horizontalmente bajo presión. Cuando 
se están soldando plásticos, los materiales deben tener similares temperaturas de 
fusión, y las vibraciones son introducidas verticalmente. La soldadura ultrasónica 
se usa comúnmente para hacer conexiones eléctricas de aluminio o cobre, y 
también es un muy común proceso de soldadura de polímeros. (Ver figura 14). 
 







25LA SOLDADURA EXPLOSIVA: 
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 TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}. Disponible en: (http://www.slideshare.net/urielguarin/clases-de-
soldadura} 
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Implica juntar materiales empujándolos juntos bajo una presión extremadamente 
alta. La energía del impacto plastifica los materiales, formando una soldadura, 
aunque solamente una limitada cantidad de calor sea generada. El proceso es 
usado comúnmente para materiales disímiles de soldadura, tales como la 
soldadura del aluminio con acero en cascos de naves o placas compuestas. Otros 
procesos de soldadura de estado sólido incluyen la soldadura de coextrusión, la 
soldadura en frío, la soldadura de difusión, la soldadura por fricción (incluyendo la 
soldadura por fricción-agitación en inglés FrictionStirWelding), la soldadura por alta 
frecuencia, la soldadura por presión caliente, la soldadura por inducción, y la 
soldadura de rodillo.26 (Ver figura 15). 
 
27SOLDADURA POR ARCO ELÉCTRICO  
Se realiza poniendo a dos conductores en contacto; y se los somete a una 
diferencia de potencial, de esta manera se establece entre ellos un flujo de 
corriente.  
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Luego se los separa y se provoca una chispa para ionizar el gas o el aire que los 
rodea, consiguiendo de este modo el paso de corriente, aunque los conductores 
no se hallan en contacto.  
 
De esta manera se forma un arco eléctrico entre ellos por transformación de la 
energía eléctrica en energía luminosa y calórica.  
 
De hecho, el calor producido por el arco no solo es intenso sino que además está 
focalizado, lo cual resulta ideal para efectuar la soldadura. Se alcanzan así 
temperaturas de 3.500ºC. (Ver figura 16) 
 






• 28SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO. El arco es iniciado entre el material 
base a ser soldado y la punta de un electrodo consumible, los cuales son cubiertos 
por una capa de un fundente granulado. El arco es, por consiguiente, escondido 
en esta capa densa de fundente granulado el cual parte se funde para formar una 
cubierta protectora sobre el cordón de soldadura fundido, en donde sus 
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• 29 SOLDADURA POR PLASMA. En la soldadura por arco de plasma PAW, el uso 
del gas es algo más complejo, dos flujos de gases separados trabajan cada uno 
cumpliendo un papel diferente. (Ver figura 18). 
 







• SOLDADURA CON HIDRÓGENO ATÓMICO. La soldadura con hidrógeno 
atómico, también denominada Arcatón, utiliza el calor generado en un arco 
eléctrico establecido entre dos electrodos de tungsteno  
 
El arco eléctrico rompe eficientemente el enlace de las moléculas de hidrógeno, 
cuyos átomos luego se recombinan con tremendos desprendimientos de calor, 
alcanzando temperaturas de entre 3400 y 4000 °C. Con un soplete oxiacetilénico, 
la llama de acetileno con oxígeno puro alcanza en condiciones ideales una 
                                            
29 TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}.  
Disponible en:{ www.soldanet.com.ar/documentos/catalogos/Soldadura_Plasma.pdf } 
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temperatura adiabática de 3300 °C, produciendo la tercera llama más caliente, 
después del cianógeno a 4525 °C y el dicianoacetileno a 4987 °C. El dispositivo 
utilizado en esta soldadura es conocido como soplete de hidrógeno atómico, 
soplete de hidrógeno naciente o soplete de Langmuir. 
 
El calor producido por este soplete es suficiente para fundir y soldar tungsteno, el 
metal más refractario, cuyo punto de fusión es de 3422 °C. La presencia de 
hidrógeno actúa como un escudo de gas protege a los metales de la 
contaminación por carbono, nitrógeno u oxígeno, los cuales podrían dañar 
severamente las propiedades de muchos metales a altas temperaturas. No es 
necesario usar fundente en este proceso. 
 
El arco se mantiene estable independientemente de la pieza de trabajo o las 
partes que se estén soldando. El hidrógeno gaseoso normalmente es diatómico 
(H2), pero con las temperaturas mayores a 600 °C que hay alrededor del arco, el 
hidrógeno se disocia hasta su forma atómica, absorbiendo simultáneamente una 
gran cantidad de calor del arco. Cuando el hidrógeno golpea una superficie 
relativamente fría (Como la zona de soldadura), se recombina en su forma 
diatómica y rápidamente libera el calor correspondiente a la energía de enlace. La 
potencia en la soldadura de hidrógeno atómico puede variarse fácilmente 
cambiando la distancia entre el flujo del arco y la superficie del área de trabajo. 
Este proceso está siendo reemplazado por la soldadura de arco metálico 
protegida, principalmente por la disponibilidad de gases inertes económicos. 
 
En la soldadura de hidrógeno atómico, el material de relleno puede usarse o no. 
En este proceso, el arco es mantenido enteramente independiente del trabajo o de 
las partes que están siendo soldadas. El trabajo es una parte del circuito eléctrico 
sólo hasta el punto en que una porción del arco toma contacto con la zona de 
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trabajo, momento en el cual existe un voltaje entre el trabajo y cada electrodo.30 
(Ver figura 19). 
 







SOLDADURA POR AXI-GASES: 
• SOLDADURA POR OXI-HIDROGENO. Estación de soldadura para soplete 
mediante generador de gas Oxhídrico (HHO) para soldadura, corte y fundición 
substituye la soldadura oxiacetilénica. 
• SOLDADURA POR OXI-ACETILENO 
En la soldadura por fusión por llama oxiacetilénica se puede realizar soldaduras 
homogéneas (Metal de adición idéntico al metal base) con o sin material de 
adición (Calentamiento). Los bordes de las piezas a unirse y el material de adición, 
cuando lo hubiese, son llevados simultáneamente a fusión. En este proceso, 
obtendremos en la zona de fusión el material fundido con estructura propia, con 
propiedades mecánicas tan buenas como la del material de base, esto debido al 
desarrollo logrado en los materiales de adición y en los métodos de operación. La 
soldadura por fusión es ejecutada con soplete que provee llama de alta 
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temperatura. Entre los tipos de sopletes que ejecutan con eficiencia y precisión 
este trabajo, encontramos aquél que efectúa la mezcla entre los gases oxígeno y 
acetileno, produciendo la llama oxiacetilénica que alcanza temperaturas de hasta 
3.100ºC. La soldadura por fusión por llama oxiacetilénica es empleada 
principalmente en talleres de reparación en general, montajes externos, taller de 
reparación vehicular y para soldar acero carbono. 31 (Ver figura 20). 
 







SOLDADURA POR HAZ DE ELECTRONES. 
La soldadura por haz de electrones es un proceso de soldadura de fusión, que se 
logra mediante el contacto de la pieza a soldar con un haz de electrones de alta 
densidad energética. El haz de electrones es de pequeño diámetro y elevada 
intensidad energética, lo cual permite atravesar grandes espesores de material 
(Hasta 65 milímetros de una sola pasada aproximadamente). El principio de 
soldadura se puede explicar mediante el efecto keyhole (También denominado 
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SOLDADURA POR ELECTROESCORIA ESW 
Cuando comienza el proceso de soldadura, se crea un arco entre el electrodo y la 
pieza a soldar. Cuando el flux de soldadura que se coloca en la junta se funde, se 
produce un baño de escoria que aumenta en profundidad. Cuando la temperatura 
de la escoria y por tanto su conductividad aumentan, el arco se extingue y la 
corriente de soldadura es conducida mediante la escoria fundida, donde la energía 
necesaria se produce por resistencia. (Ver figura 21). 
 







La soldadura se forma entre una parte fija, zapatas de cobre refrigerada por agua 
o zapatas móviles y la junta a soldar. El cabezal de soldadura se mueve hacia 
arriba según va avanzando el proceso de soldadura. Como consumibles se utilizan 
no o más electrodos, dependiendo del espesor de la chapa. Si el material base es 
de fuerte espesor, puede utilizarse oscilación del electrodo.32 
 
• SOLDADURA POR PRESION. 
Soldadura por Resistencia 
                                            
32  TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}. Disponible en:(http://www.esab.es/es/sp/education/procesos-
esw.cfm }  
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En la soldadura por resistencia, los metales se unen sin necesidad de material de 
aporte, es decir, por aplicación de presión y corriente eléctrica sobre las áreas a 
soldar. La cantidad de calor a aportar, depende de la resistencia eléctrica sobre 
dicha área. Este hecho, es un factor importante en este tipo de procesos de 
soldadura y le aporta el nombre a dicho proceso. (Ver figura 22). 
 
Los principales procesos de soldadura por resistencia son:  
 Soldadura por puntos  
 Soldadura por proyecciones o resaltos  
 Soldadura por costura (Róldanas)  
 Soldadura a tope  
 Soldadura por chispa 
 







• SOLDADURA POR ULTRASONIDO. 
Es un proceso relativamente nuevo. El cual fue descubierto por Johan Arrendell. 
Consiste en una máquina con punta de base plana, se colocan los materiales uno 
encima de otro y después se baja la punta de la máquina, esta emite una onda 
ultrasónica que mueve las moléculas de ambos materiales provocando que estas 
se fundan. Los parámetros deben de ser ajustados cada vez que se altera en 
espesor de pared de los materiales a fundir. Una ejemplo de su uso en la industria 




Las piezas a soldar no se calientan hasta el punto de fusión, sino que se sueldan 
mediante la aplicación de presión y vibraciones mecánicas de alta frecuencia. 
En contraste con la soldadura de plásticos, las vibraciones mecánicas usadas 
durante la soldadura ultrasónica de metales se introducen en sentido horizontal33 
(Ver figura 23). 
Figura 23 Soldadura por ultrasonido 
 
SOLDADURA ALUMINOTÉRMICA: La temperatura necesaria se consigue por 
medio de una reacción química exotérmica entre el óxido de hierro y el aluminio. 
Se ejecuta un molde alrededor de las piezas y colando sobre este la mezcla 
anterior, termita34 (Ver figura 24). 







                                            
33 TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}.  Disponible en:( http://es.scribd.com/doc/22496305/Soldadura-Por-
Ultrasonido }  
34 TIPOS DE SOLDADURA. {10 de  septiembre de 2011}.  





35NTC 4116: Toda actividad  que realiza un trabajador implica, determinados 
riesgos que pueden traer como consecuencia una enfermedad profesional, un 
accidente de trabajo o los dos. También pueden influir la forma como se realizan 
las diferentes  labores, su secuencia su tiempo de ejecución u otros. Por tanto, se 
requiere una metodología para analizar estos aspectos, con el fin fe establecer un 
procedimiento o forma especificada de realizar estas actividades  
36OSHAS 18001: Es una herramienta que ayuda a las empresas a identificar, 
evaluar, administrar y gestionar la salud ocupacional y los riesgos laborales como 
parte de sus prácticas normales de negocio. Entendiendo que el manejo de 
riesgos antes que un gasto es una inversión. La norma permite a la empresa 
concentrarse en los asuntos más importantes de su negocio. OSHAS 18001 
requiere que las empresas se comprometan a eliminar o minimizar riesgos para 
los empleados y a otras partes interesadas que pudieran estar expuestas a 
peligros asociados con sus actividades, así como a mejorar de forma continuada 
como parte del ciclo de gestión normal. La norma se basa en el conocido ciclo de 
sistemas de gestión de planear-hacer-verificar-actuar (PHVA) y utiliza un lenguaje 
y una terminología familiar propia de los sistemas de gestión. 
1.9. MARCO CONCEPTUAL 
 
 
Con el marco se puede dar a conocer una visión de conjunto de ideas de las 
cuales  conforman el modo en que se lleva a cabo este trabajo de investigación. 
 
37Los conceptos más usados son: 
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 OSHAS 18001. {10 de  septiembre de 2011}.  Disponible en:(  
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a. Higiene industrial: Es el conjunto de conocimientos y técnicas dedicadas 
a reconocer, controlas y evaluar aquellos factores del ambiente, 
psicológicos o tensiónales, que se generan en el trabajo y que pueden 
causar enfermedades o deteriorar la salud. 
b. Enfermedades de trabajo: Es todo estado patológico derivado de la 
acción continua de una causa que tenga origen en el trabajo. 
c. Seguridad industrial: Es el conjunto de conocimientos técnicos y su 
aplicación Para la reducción, control y eliminación de accidentes en el 
trabajo. 
d. Accidente de trabajo: Es toda lesión orgánica o perturbación funcional, 
inmediata o posterior a la muerte, producida repentinamente. 
Riesgos de trabajo: Implica a las enfermedades y a los accidentes de 
trabajo, por lo cual las investigaciones de las compañías de seguros y 
organizaciones de seguridad han demostrado que la soldadura no es más 
peligrosa que cualquier otro trabajo artesanal u ocupación. 
La ejecución de cualquier trabajo de soldadura implica una detallada revisión 
del sitio en que se ejecutara con el fin de evitar accidentes, así como una 
cuidadosa planeación de trabajo para garantizar la calidad de la unión. 
La preparación del trabajo incluye: 
• Revisión de instalaciones 






(a) soldando en otro lado 
(b) retirando el combustible del lugar de soldadura 
(c) aislando el combustible mediante placas o laminas de asbesto o acero. 
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• Revisión del equipo 





• Prevención de accidentes personales 
a) Quemaduras 
b) Caída 
c) Mala manipulación de piezas metálicas y herramienta 
 
Figura 27 Prevención de accidentes personales 
Fuente:http://office.microsoft.com/es-hn/images/?CTT=6&ver=14&app=winword.exe 
• Prevención de daños a terceros 
• Planeación del trabajo 
a) Colocarse en la posición más cómoda posible 
b) Analizar el avance del trabajo y comprobar que no hay obstáculo para su 
ejecución. 
 




1. Protecciones para los pulmones: Algunos tipos de soldadura generan 
humos venenosos que deben expulsarse. 
Existen diversos sistemas de ventilación que son eficaces para este fin en 
zonas locales o áreas inmediatas. (Ver figura 28). 
 




2. Protección para las manos: Los guantes que se utilizan para soldar se 
pueden obtener en variedad desde algodón duro hasta acero aislado y 
curtido en forma especial, los guantes de algodón liviano son menos 
molestos pero no duran tanto como los de cuero. (Ver figura 29). 
 





3. Protección para los ojos: La protección que generalmente se utiliza para 
los ojos consiste en unos anteojos de seguridad con lentes templados en 
forma especial, estos pueden ser claros o levemente teñidos, el soldador 
debe usar los lentes en cualquier momento mientras este desempeñando 









4. Protección auditiva: Esta se provee mediante el aislamiento o reducción 
del volumen del sonido que penetra a los oídos. (Ver figura 31). 
 





5. Ropa protectora: Este tipo de ropa varía de acuerdo con la preferencia 
personal y las características que exija el trabajo, las prendas de cuero con 
curtido especial ofrecen protección y comodidad a un costo conveniente. 
Todas las prendas deben de estar libres de aceite o grasa. (Ver figura 32). 
 




6. Protección de los pies: Para este trabajo no se permite el empleo de 
calzado ordinario, de guarnición baja. los zapatos deben de prolongarse hasta 




7. Protección de la cabeza: Un casco duro es parte integral de la vestimenta 
regular que se utiliza en la mayoría de los trabajos de soldadura, este sirve 
para proteger el cabello contra las chispas y la cabeza contra objetos que 
caigan. (Ver figura 33). 
 




EL PANORAMA DE RIESGOS: Es el punto de partida para la elaboración y 
desarrollo del programa de Salud Ocupacional, se constituye en el diagnóstico 
de las condiciones laborales de la empresa, estableciendo los puntos críticos 
de riesgos donde existe un potencial para la ocurrencia de los accidentes de 
trabajo y/o la generación de enfermedades profesionales. Igualmente indica 
aquellas situaciones de riesgo que pueden generar posibles pérdidas 
materiales, humanas, en la producción etc. 
 
Accidente de Trabajo: Es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o 
con ocasión del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesión orgánica, 
una perturbación funcional, una invalidez o la muerte (Decreto 1295 de 1.994 
del Ministerio de trabajo y Seguridad Social). 
 
Enfermedad Profesional: Todo estado patológico permanente o temporal que 
sobrevenga como consecuencia obligada y directa de la clase de trabajo que 
desempeña el trabajador, o del medio en que se ha visto obligado a trabajar, y 





Factor de riesgo: Es todo elemento cuya presencia o modificación, aumenta 
la probabilidad de producir un daño a quien está expuesto a él. 
 
Factores de riesgo físico: Son todos aquellos factores ambientales de 
naturaleza física que puedan provocar efectos adversos a la salud según sea 
la intensidad, exposición y concentración de los mismos. 
 
Factores de riesgo químico: Toda sustancia orgánica e inorgánica, natural o 
sintética que durante la fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o 
uso, puede incorporarse al aire ambiente en forma de polvos, humos, gases o 
vapores, con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o tóxicos y en 
cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las personas que 
entran en contacto con ellas. 
 
Factores de riesgo biológicos: Todos aquellos vivos ya sean de origen 
animal o vegetal y todas aquellas sustancias derivadas de los mismos, 
presentes en el puesto de trabajo y que pueden ser susceptibles de provocar 
efectos negativos en la salud de los trabajadores. Efectos negativos se pueden 
concertar en procesos infecciosos, tóxicos o alérgicos. 
 
Factores de riesgos psicolaborales: Se refiere a aquellos aspectos 
intrínsecos y organizativos del trabajo, y a las interrelaciones humanas, que al 
interactuar con factores humanos endógenos (Edad, patrimonio genético, 
antecedentes sicológicos) y exógenos (Vida familiar, cultura..., etc.), tienen la 
capacidad potencial de producir cambios sicológicos del comportamiento 
(Agresividad, ansiedad, insatisfacción) o trastornos físicos o psicosomáticos 
(Fatiga, dolor de cabeza, hombros, cuello, espalda, propensión a la úlcera 




Factores de riesgo por carga física: Se refiere a todos aquellos aspectos de 
la organización del trabajo, de la estación o puesto de trabajo y de su diseño 
que pueden alterar la relación del individuo con el objeto técnico produciendo 
problemas en el individuo, en la secuencia de uso o la producción. 
 
Factores de riesgo mecánico: Objetos, máquinas, equipos, herramientas que 
por sus condiciones de funcionamiento, diseño o por la forma, tamaño, 
ubicación y disposición del último tienen la capacidad potencial de entrar en 
contacto con las personas o materiales, provocando lesiones en los primeros y 
daños en los segundos. 
 
Factores de riesgo eléctricos: Se refiere a los sistemas eléctricos de las 
máquinas, los equipos que al entrar en contacto con las personas o las 
instalaciones y materiales pueden provocar lesiones a las personas y daños a 
la propiedad. 
 
 Factores de riesgo locativos: Condiciones de las instalaciones o áreas de 
trabajo que bajo circunstancias no adecuadas pueden ocasionar accidentes de 
trabajo o pérdidas para la empresa. 
 
Distribución en planta: La distribución en planta implica la ordenación de 
espacios necesarios para movimiento de material, almacenamiento, equipos o 
líneas de producción, equipos industriales, administración, servicios para el 
personal, etc. 
 
Soldadura: La soldadura es un proceso de unión que une de forma 
permanente a dos componentes separados mediante el calor, la presión o la 
combinación de ambos para convertirlos en una nueva pieza. La soldadura es 








2.1.1. Descripción del estado actual 
 
ESTADÍSTICAS DE RIESGOS PROFESIONALES DEL SECTOR MINERO 
 
Según el Decreto 1607 de Julio 31 de 2002 del Ministerio de Protección Social 
correspondiente a la tabla de clasificación de actividades Económicas para el 
sistema General de Riesgos Profesionales. PERFORACIONES SISMICAS B&V 
S.A está clasificada en la clase de riesgo V. Empresa dedicadas al servicio de 
perforación de pozos petroleros en gran parte del territorio colombiano, 
continuación se muestra las cifras estadísticas de riesgos relacionadas con el 
sector: 
38Estadísticas técnicas de accidentalidad  del Sector asegurador (ARP): 
Basándose en estadísticas de riesgos profesionales de los años 2000 y 2011 
muestra la cantidad de accidentes y muertes que afectan a las empresas tanto en 
lo financiero como en su calidad, debido a muchos factores que hoy en día están 
afectando a muchas de estas organizaciones. 
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Tabla 4 Explotación de minas y canteras  en Riesgos profesionales 
EXPLOTACIÓN DE MINAS Y CANTERAS(AÑOS) NÙMERO DE 














































39,725 9% 47% 
2009 
449,184 12,56 52,285 15% 62% 
2010 
439,073 11,798 64,083 14% 76% 
2011 
491,059 19,987 84,07 24% 100% 
39
TOTAL 2542,793 84,07 
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Gráfico 2 No. Accidentes en el sector minas y canteras 
 
Fuente: Autor 2012 
 
El resultado del gráfico explica que entre el 2008 y 2011 los accidentes fueron 
mayores generando para sus empresa problemas graves por incapacidad u otro 
tipo de lesión, se puede ver que a medida que se registraban mas empresa los 
numero de accidentes eran mayores y que pasaba con las que no estaban 
escritas el número debería ser mayor causando incertidumbre.   
 
Tabla 5. Según la clase de riesgo del Nivel V 














2000 57,508 17,418 17,418 3% 3% 
2001 70,813 18,69 36,108 4% 7% 
2002 83,301 19,684 55,792 4% 11% 
















































































2004 105,607 31,999 114,375 6% 22% 
2005 108,851 36,681 151,056 7% 29% 
2006 97,369 27,743 178,799 5% 34% 
2007 111,877 45,866 224,665 9% 43% 
2008 433,981 54,916 279,581 10% 53% 
2009 449,184 63,577 343,158 12% 65% 
2010 439,073 73,461 416,619 14% 79% 
2011 491,059 109,726 526,345 21% 100% 
TOTAL 2542,793 526,345 
   Fuente: Fasecolda 2012 
 
Gráfico 3 Nº Accidentes según la clase de riesgo nivel V 
 
Fuente: Autor 2012 
 
La gráfica anterior muestra los números de accidentes según la clase de riesgo 5 
de las cuales los riesgos de accidentes mayores ha venido aumentado desde el 
2008 las empresas no están concientizando a sus trabajadores para uso de sus 
elementos de protección personal  y la falta de capacitación genera  los 









2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011
Nº DE ACCIDENTES SEGÚN LA CLASE DE 





Tabla 6 Número de muertes en explotación de minas y canteras 
40









2000 3 3 1% 1% 
2001 20 23 7% 8% 
2002 14 37 5% 13% 
2003 16 53 5% 18% 
2004 9 62 3% 21% 
2005 20 82 7% 28% 
2006 14 96 5% 33% 
2007 9 105 3% 36% 
2008 10 115 3% 39% 
2009 50 165 17% 56% 
2010 83 248 28% 85% 
2011 45 293 15% 100% 
TOTAL 293 
   Fuente: Fasecolda 2012 
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Gráfico 4 Nº de muertes en explotación de minas y canteras 
41Fuentes: Autor 2012 
 
El número de muertos representados en la tabla 6, desde el 2000 hasta el 2011 ha 
sido muy desfavorable para las empresa del sector minero generando así más 
muertos cada año y pérdidas económicas muy grandes, esto quiere decir que no 
están cumpliendo con las medidas de seguridad necesarias para preservar la vida 
de sus trabajadores, estos muertos han venido registrándose desde el 2000 
generando preocupación, que pasara con aquellas empresas del sector que no 
están registradas  y que sus muertos son constantes. El mensaje para las 
empresa es poder brindarle las medidas de seguridad necesaria a sus 
trabajadores, capacitarlos en lo que se hace y como lo debe hacer para así poder  
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Tabla 7. Número de muertes según la clase del riesgo nivel V 
42










94 8% 8% 
2001 76 
170 6% 14% 
2002 111 
281 9% 23% 
2003 109 
390 9% 32% 
2004 89 
479 7% 39% 
2005 85 
564 7% 46% 
2006 39 
603 3% 49% 
2007 82 
685 7% 56% 
2008 83 
768 7% 63% 
2009 185 
953 15% 78% 
2010 161 
1114 13% 91% 
2011 105 
1219 9% 100% 
TOTAL 1219 
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Gráfico 5 Nº  de muertes en según la clase de  riesgo nivel V 
43Fuentes: Autor 2012 
 
Al presentar esta descripción estadística de los números de muertos según la 
clase de riesgos nivel V se puede expresar que el número de ellos no son 
controlados y que por esta razón han venido aumentando cada año, ocasionando 
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44 ACCIDENTALIDAD DEL ÁREA DE INDICES DE SOLDADURA EN 
PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A.: 
Tabla 8. Índices de accidentalidad  presentados en el 2010 Área de 
soldadura. 
ÍNDICE VALOR 
NÚMERO DE ACCIDENTES 11 
CASI ACCIDENTES 9 
DÍAS PERDIDOS POR ACCIDENTES 20 
HORAS HOMBRES TRABAJADAS 258.452 
ÍNDICE DE FRECUENCIA 8.5 
ÍNDICE DE SEVERIDAD 15.48 
Fuente: Estadísticas Perforaciones Sísmicas B&V S.A 2012 
Tabla 9 Índices de accidentalidad presentados en el 2011 Área de soldadura 
ÍNDICE VALOR  
NÚMERO DE ACCIDENTES 6 
NÚMERO DE AT INCAPACITANTES 6 
CASI ACCIDENTES  11 
DÍAS PERDIDOS POR ACCIDENTES 63 
HORAS HOMBRE TRABAJADAS 151.320 
ÍNDICE DE FRECUENCIA 7,930214116 
ÍNDICE DE SEVERIDAD 83,27 
Fuente: Estadísticas perforaciones sísmicas b&vs.a (Análisis de accidentes 
presentados) 2012 
 
Para Perforaciones Sísmicas el número de accidentes presentados para el 2011 
fueron 11 para el área de soldadura, y 6 accidentes ocasionando grandes 
pérdidas de tiempo por incapacidad y lesiones graves que han concientizado a la 
empresa a implementar medidas que ayuden a mitigar los accidentes de esa área. 
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80 
 
A continuación se muestra la tabla detallada de las lesiones más comunes en 
Perforaciones Sísmicas área de soldadura, de las cuales la resolución 1570 del 
2005 requiere que se detalle al máximo las partes del cuerpo afectada en los 
accidentes de trabajos. 
 
Tabla 10 Partes del cuerpo afectada 2010 Para los trabajadores del área de 
soldaduras. 
Fuentes: Autor 2012 basó en accidentes de Perforaciones Sísmicas B&V S.A 
2012 
 
PARTE DEL CUERPO AFECTADA No 
CASOS 
% 
OJOS 2 18% 
CARA 1 9% 
CUELLO 1 9% 
CABEZA 0 0% 
HOMBRO 1 9% 
TORAX 0 0% 
CADERA 0 0% 
COLUMNA 0 0% 
DEDOS 2 18% 
MANOS 2 18% 
ANTEBRAZO 0 0% 
CODO 0 0% 
BRAZO 0 0% 
PIES  1 9% 
PIERNA 1 9% 
MUSLO 0 0% 
SISTEMA MUSC. 0 0% 
MÚLTIPLES 0 0% 
TOTAL 11 100% 
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Gráfico 6 Porcentaje partes afectadas en el área de soldadura 
 
Fuentes: Autor 2012 
Se puede identificar detalladamente cuales son las partes afectadas en el área de 
soldadura que generan los accidentes más comunes como son manos, dedos y 
ojos por manipulación de herramientas como la tronzadora y pulidora que 
ocasionan proyección de partículas y calentamiento de piezas generando los 
accidentes (Ver tabla 10.) 
 
2.2. 45DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA EMPRESA 
 
 
A.  Generalidades. 
 
 Actividad económica 
Compañía Colombiana líder en la prestación de servicios de perforación en las 
cuencas sub-andinas de Latinoamérica. Dirigido a la perforación de proyectos 
de exploración sísmica, recuperación de núcleos para estudios geofísicos, 
pozos profundos para agua, mantenimiento, barrido y limpieza de pozos; 
servicios que implican un importante despliegue humano, técnico y logístico, 
por lo que adquirimos constantemente tecnología de punta y vinculamos 
personal altamente calificado. 
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 46Población trabajadora 
 
Tabla 11 Población trabajadora  en Perforaciones Sísmicas B&V S.A 
Cargo Cantidad 
Gerente General 1 
Sub- Gerente 1 
Asistente de Gerencia 1 








Jefe de Mantenimiento 1 
Mensajero 1 
Portería 3 (uno por día) 
Mecánicos 8 
Torno y Fresa 3 
Pintura 1 
Almacén 1 
Soldadura 4 (por el momento) 






Fuente: Perforaciones Sísmicas  Recursos Humanos Sobre Empleados 2012 
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 47HORARIOS DE TRABAJO  
 
La empresa Perforaciones Sísmicas cuenta con horarios de trabajos de 8 horas 
para la parte de oficinas y operativas de las cuales debido a la existencias de 
grupos de perforación en campo para la parte operativa aumenta el tiempo de 
trabajo debido a los mantenimientos de equipos requeridos para la perforación de 
las cuales está especificado en la siguiente tabla. 
 
Tabla 12 Horarios de trabajo Perforaciones sísmicas B&V S.A 
ÁREA 
 
HORARIO DE TRABAJO DÍAS HORA DE ALMUERZO 
Todas 
07:00 am -05:00 pm Lunes-Viernes 12:30 pm - 01:30 pm 
7:30 am -10:30 am sábados 
 
Fuente: Autor 2012 
 HORARIO DE TRABAJO  ÁREA DE SOLDADURA DE LA EMPRESA 
PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. 
En esta área por ser una de las más requeridas por el servicio de mantenimiento 
de la empresa los tiempos de trabajos superan las 8 horas laborales que están 
especificadas en la siguiente: (Ver tabla 13) 
Tabla 13 Horarios de trabajo soldadores Perforaciones Sísmicas B&V S.A. 
ÁREA 
 




07:00 am -05:00 pm 
07:00 am – 08:00 pm 
07:00 am -  02:00 pm 
07:00 am -  09:00 pm 








12:30 pm - 01:30 pm 
7:30 am -12:30 am Sábados 
 
Fuente: Datos  tomados de la empresa Perforaciones Sísmicas B&V S.A 2012 
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 48PLANEACIÓN ESTRATÉGICA 
 
 Visión:  
Perforaciones Sísmicas B&V SA en el 2015 será la empresa Colombiana con 
reconocimiento latinoamericano líder en la perforación de pozos para la 
exploración sísmica, gracias a su gestión en calidad, seguridad industrial, salud 
ocupacional, responsabilidad ambiental y social de todos sus proyectos. 
 
 Misión:  
Satisfacer eficientemente las necesidades del mercado de perforación y alquiler 
de equipos para fines de estudios sísmicos y pozos de agua con servicios de 
calidad, seguridad industrial y responsabilidad ambiental, contribuyendo a un 
compromiso serio y decidido con el país en búsqueda del mejoramiento continuo 
apoyados en un grupo humano capacitado y destacado del sector. 
 
 49Política integrada de Calidad, Salud Ocupacional, Seguridad 
Industrial y Protección Ambiental 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A., es una empresa colombiana líder en la 
prestación de servicios y alquiler de equipos de perforación para trabajos de 
exploración sísmicas terrestre, perforación profunda de pozos de aguas y sondeos 
mineros. Para la Gerencia de Perforaciones Sísmicas B&V S.A. es compromiso 
fundamental, desarrollar sus actividades, garantizando la calidad de sus servicios, 
la Salud y Seguridad de los trabajadores propios y externos al servicios de las 
actividades de perforación y la protección del Medio Ambiente. 
Para cumplir con este compromiso, la Gerencia promueve la cooperación de los 
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directivos, empleados, contratistas y proveedores de la Empresa, quienes deben 
centrar sus esfuerzos y cumplir la política comprometiéndose a: 
 Gestionar y desarrollar las diferentes actividades de Salud Ocupacional y 
Seguridad industrial, fundamentales en la identificación de peligros, 
evaluación y mitigación del riesgo ergonómico, mecánico y físico, con el fin 
de prevenir enfermedades profesionales, disminuir los accidentes de 
trabajo e incrementar el bienestar de los trabajadores. 
 Establecer metodologías que permitan prevenir y/o controlar situaciones de 
emergencias, evitar o minimizar los impactos socio-ambientales negativos y 
daño a la propiedad. 
 Desarrollar las actividades de perforación en perfecta armonía con el 
entorno, previniendo la contaminación con los diferentes residuos que 
puedan afectar el agua y el suelo, implementando acciones que conlleven 
al uso eficiente de agua y energía, con el fin de disminuir el agotamiento de 
los recursos naturales. 
 Satisfacer las necesidades de los clientes generando confianza con la 
prestación de servicios contratados. 
 Mejorar continuamente el desempeño de los procesos, los recursos 
humanos técnicos, asignar los recursos económicos necesarios, para la 
implementación y mantenimiento de nuestro Sistema de Gestión Integral 
HSEQ. 
Cumplir en todas sus actividades con la legislación vigente aplicable en Salud 
Ocupacional, Seguridad Industrial y Medio Ambiente, así como otros requisitos y 
acuerdos suscritos por la Empresas con sus clientes y partes interesadas. 
 
2.2.1. Procesos:  
 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A, está formada por una sede Principal en Bogotá 
que cuenta con áreas de almacén, pintura, torno y fresa, soldadura y oficinas. En 
86 
 
esta sede se realiza el proceso de compra, almacenamiento y mantenimiento de 
equipos utilizados en el servicio de la perforación. 
 
En esta sede se fabrican estos equipos que son las maquinarias utilizadas para la 
elaboración de los productos se encuentran las siguientes: 
 
50Equipos de perforación 
Perforaciones sísmicas cuenta con equipos portátiles y motorizados propios que 
utilizan sistemas de rotación hidráulica, neumática y de combustión interna como 
también martillos de profundidad caracterizados por su fuerza y empuje para 
poder alcanzar las profundidades solicitadas sea el terreno blando, semiduro, duro 
o altamente rocoso. 
Todos nuestros equipos cuentan con los elementos adecuados para un correcto 
funcionamiento, ya que para la Compañía en de vital importancia la seguridad 
tanto de nuestros trabajadores, empezando por la ergonomía, como los 
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  PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Equipos de perforación. {10, Agosto, 2011}. Disponible 
en:(http://www.byvsa.org/equipos.html.)   
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Figura 34 Equipos de perforaciónn 
 
Fuente: http://www.byvsa.org/ 
Tabla 14 Equipos motorizados 51 
                                            
51 PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Equipos de perforación. {10, Agosto, 2011}. Disponible en: 
(http://www.byvsa.org/equipos.html.)   
      
 
BUGGY TALADRO: Equipo fuera de 
carretera, articulado, de tracción 4 X 4 
con multiplicador , dotado de una torre 
de perforación hidráulica con tubería 
de 10 ft. de gran potencia y 
versatilidad para perforar en terreno 
de difícil acceso. 
 









BUGGYS 4 X 4: Son de servicio 
múltiple, acondicionados con tanques 
de 3000 Lt para transporte de agua, 
canastas para transporte de 
materiales y un accesorio para izaje 
de cargas. 
 
Figura 36  Buggys 4X4 
BUGGY FAYLING: Equipo fuera de 
carretera, 6X6, con torre de 
perforación hidráulica, de tubería de 
10 ft, diseñado para alcanzar gran 
profundidad. 
 
Figura 37  Buggys 4X4 
TRACTOR DRILL: Taladro hidráulico 
ensamblado en un tractor agrícola, de 
gran desempeño en áreas 





Figura 38 Tractor Drill 
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Tabla 15 Equipos portátiles 
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PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Equipos de perforación. {10, Agosto, 2011}. Disponible en: 
(http://www.byvsa.org/equipos.html.)   
      
TALADRO VALCO: Taladro tipo 
portátil, modular, estructura de 
aluminio para aligerar transporte, 
accionamiento hidráulico, con motor a 
gasolina, diseñado para trabajo de 













TALADRO TIPO GENERAL: Equipo 
liviano, accionado con motor a 
gasolina, perfora en todo terreno, con 










Figura 40 Taladro general 
TALADRO TIPO TORRE PUNZÓN: 
Taladro diseñado especialmente para 
perforar, conglomerados, en playas o 


















2.2.2. 54Mapa de procesos. 
 




PERFORACIONES SÍSMICAS BYV S.A se encarga de prestar servicio de: 
I. Topografía 
 Realización de Red Básica de GPS 
 Chequeo de equipos que se van a utilizar 
 Confirmación con el departamento de control de calidad de: 
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 PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de procesos. {10, Agosto, 2011}. Disponible en: 
( http://www.byvsa.org/mapa.html) 
 
UNIMOG: Vehículo todoterreno, 4x4, 
con grúa ensamblada, permite 
















  Figura 42 Unimog 
MOTOBOMBA: equipos utilizados 
para aumentar flujos de agua, con el 
fin de hacer barridos de detritos en 
perforación de pozos en terrenos 














                Figura 43 Motobomba 
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a. Coordenadas teóricas iniciales y finales de cada línea 
b. Confirmación de parámetros técnicos 
c. Confirmación de puntos obligados 
 Corte y nivelación de las líneas 





 Cumplimiento de parámetros técnicos 
 Cumplimiento de parámetros ambientales 
 Supervisión en campo 
 Recopilación y administración de resultados 
 Revisión de equipos 
 Ubicación del pozo y preparación del área 
 Perforación del pozo con todos los parámetros técnicos establecidos. 
 
III. Registros 
 Revisión de líneas Sísmicas para preparación de logística 
 Picada del suelo alrededor de la estaca receptora 
 Regada (Cables, cajas y ristras) y plantada de geófonos 
 Registro del pozo por el disparador – Adquisición sísmica 
 Control de calidad en adquisición (Instrumentos) 








55Mapa de procesos 
 
En el mapa de procesos muestra el sistema estratégico que perforaciones 
sísmicas utiliza para la exploración de pozos petroleros de las cuales el área de 
soldadura está ocupando una de las función importante que es en la parte de 
mantenimiento de equipos y tuberías de gran magnitud. 
 
Figura 44 Mapa de procesos. 
Fuente: PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de procesos 2011. 
  
                                            





Flujograma de procesos área de soldadura 
 
Tabla 16 Flujo de procesos. 
 
Fuentes: Autor 2012 
























































Revisión Visual del  equipo 
Diagnostico inicial de fallas 
Limpieza de piezas 
Reparación o corrección 
de fallas 
Equipo  para reparar  Derrame de aceites y 
combustible usado  
Registro formato de 
fallas  FOR-MTO-001 
Trapos, estopa, papel, 
brochas, Desengrasante  
biodegradable 1gal/sem, 
combustibles  




metálicas dañadas. Aceite 
Quemado. Desengrasante 
contaminado, Generación 
de Vapores orgánicos  
Repuestos nuevos, 
empaques, papel  y 
estopa limpios 
Empaques, plásticos, papel, 
piezas metálicas dañadas, 
carbón, papel contaminado. 
Desengrasante contaminado 
Desarme de piezas 
Equipo con aceites 
lubricantes usados  
Derrame de aceite, grasa 
y agua  contaminados  
Ensamble de maquina Piezas metálicas, 
repuestos Piezas metálicas 
dañadas.  
Limpieza de bandejas 
Estopa  
Estopa contaminada   
FIN 
Lavado de maquina 
Agua, Desengrasantes, 
estopa 
Agua residual, Estopa 
contaminada.  
Lavado de piezas 
Agua, Desengrasantes, 





El flujo de proceso son las actividades que el soldador con el jefe de mecánica 
deben ejecutar al momento que llegan los equipos de campo y que de las cuales 
de sus conceptos técnicos proceden al mantenimiento y reparación e equipos. 
 
2.2.3. Planos de la empresa 
 
 PLANOS ÁREA DE SOLDADURA 
Figura 45 Área de soldadura cuenta con 4 puestos de trabajo. 
 
   Fuente: Autor 2012 
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56PLANO DE LA EMPRESA PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. Se hace 
una descripción de los planos con el fin de dar a conocer el estado actual en que 
se encuentra 
Figura 46 Plano patio trasero 
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 PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de perforaciones sísmicas B&V S A. {10, Agosto, 2011}. Disponible en: 
(Carpeta número 5 planos y estudios HSE) 
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57Figura 47 Plano bodega y taller mantenimiento 
 
Fuente: PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de perforaciones sísmicas B&V S A., 2011 
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 PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de perforaciones sísmicas B&V S A. {10, Agosto, 2011}. Disponible en: 
(Carpeta número 5 planos y estudios HSE) 
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58Figura 48 Plano ingreso bodegas y taller 
 
Fuente: PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de perforaciones sísmicas B&V S A. Agosto, 2011 
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 PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de perforaciones sísmicas B&V S A. {10, Agosto, 2011}. Disponible en: 
(Carpeta número 5 planos y estudios HSE) 
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Figura 49 Plano ingreso a la compañía 
 
Fuente: PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. Mapa de perforaciones sísmicas B&V S A. Agosto, 2011 
  




2.3.   59LISTAS DE VERIFICACIÓN INVENTARIO GENERAL DE LA EMPRESA  
 
Se hace un inventario de la empresa con el fin de dar a conocer una información 
detallada de las personas que se encuentran en cada puesto de trabajo, esta 
inspección está basada en la NTC 4114 Inspecciones planeadas que ayuda a 
tener una visión clara de la empresa. 
 
2.4. INSTALACIONES PERFORACIONES SÍSMICAS 
A continuación se encontrarán las listas de verificación ejecutadas dentro de 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A con el fin de dar a conocer el estado actual de la 
misma y conocer el número de empleados que se encuentran por cada área de 
trabajo, de las cuales se tiene una lista de información detallada de empleados, 
infraestructura, maquinaria y elementos de emergencia a nivel general y se tienen 
las lista de los puestos de trabajo de los soldadores.  
 
Tabla 17 Inspecciones planeadas Perforaciones Sísmicas B&V S.A.  
INSPECCIÓNES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIÓNAR 
PERFORACIONES SISMICAS BYV S.A 
 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL Perforaciones sísmicas BYV S.A. 
NIT 832.006.312-9 
DIRECCIÓN Calle 64 #112c-07 Engativá 
ACTIVIDAD Servicio de perforación de pozos 
SECTOR Minero 
TELÉFONO 2283888 ext. 117 -140-2197 
 50 
                                            
59 COLOMBIA. INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN ICONTEC. Norma técnica 
Colombiana 4114. Realización de Inspecciónes planeadas, (16, abril, 1997). Bogotá: ICONTEC, 1997.p. 1-17. 
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GERENCIA 1 1 1 
ASISTENTE DE 
GERENCIA 
1 1 1 
COMPRAS 1 1 1 
CONTABILIDAD 5 3 1 
ALMACENSTA 1 1 1 
HSE 6 5 1 
TORNO Y FRESA 3 2 1 
INVENTARIOS 5 3 1 
MANTENIMIENTO 3 3 1 
RECURSOS 
HUMANOS 
3 2 1 
CARGO PETROL 1 1 1 
SISTEMAS 1 1 1 
SOLDADURA 4 5 1 
PINTURAS 1 2 1 




Se anexan al trabajo 
ORGANIZACIÓN DE 
LA PREVENCIÓN 
Perforaciones sísmicas reporta sus accidentes a la 
ARP sura y recibe Capacitaciones 
INSTALACIONES 
FIJAS 











Monta cargas, carretillas, 
VEHÍCULOS DE LA 
EMPRESA 





SEGURIDAD (Alarmas) Codensa 
Circuito cerrado Gas natural 
Telefonía ETB 
Energía eléctrica Codensa 




Brigadas de emergencias 
Alumbrado de la alarma principal en la área de 
maquinado 
Un extintor en cada área 
Un botiquín en cada área 
3 gabinetes contra incendio 
Señalización salidas de emergencias 




Las instalaciones: Se encuentran distribuidas de la 
siguiente manera, en el primer piso se encuentran las 
áreas de parqueaderos, sistemas, cafeterías, 
compras, inventarios, mantenimiento, en la parte de 
bodega especificado en torno y fresa, soldadura, 
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mecánica, almacén, pintura, zonas de 
almacenamiento de equipos, para el segundo piso se 
encuentran las áreas de contabilidad, H.S.E.Q, 
recursos humanos, cargopetrol, asistente de gerencia, 
gerencia, y sub-gerencia. 
 Fuente: Autor 2012 
 
Al realizar la inspección general de la empresa se encontraron serias fallas en el 
control de medidas de seguridad que se deban tener para el adecuado 
funcionamiento en el área de soldadura, de las cuales no existe una demarcación 
en lugares que representan un riesgo para los operarios y de las señalizaciones 
que se deben utilizar en el área generando así una preocupación por el 
departamento HSE de la empresa en buscar medidas que ayuden a mitigar esos 
factores que pueden ocasionar riesgos graves. 
 
2.4.1. Inventario por puestos de trabajo: 
Dentro de los requisitos establecidos por la legislación Colombiana el objeto 
primordial es identificar riesgos que puedan afectar la salud del trabajador 
(Artículo 11, Resolución 1016 de 1989 del Ministerio de Trabajo y Seguridad 
Social), se realizan las inspecciones planeadas en el área de soldadura por cada 
puesto de trabajo debido al gran número de actividades que se ejecutan y que es 
una de las áreas donde los trabajadores están más expuestos a accidentes debido 
a los equipos utilizados, materiales y estructuras que tienen una probabilidad muy 
alta para los riesgos en soldadura, con la inspecciones planeadas del área de 
soldadura verificando las condiciones de eficiencia del programa de seguridad y 
salud ocupacional para el control de los riesgos de esa área.  
 
2.5. INSPECCIÓN A INSTALACION DEL AREA DE SOLDADURA 
Se realiza la inspección por cada puesto de trabajo del área de soldadura con el 
fin de conocer el estado de actividad de cada puesto de trabajo y los recursos con 
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que cuenta para realizar los mantenimientos, basados en la NTC 4114 
inspecciones planeadas 
 
Tabla 18 Inspecciones planeadas soldador 1 
 
  INSPECCIÓNES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIÓNAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
 
 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 
Soldador 1  
 
PROCESO 
Es la persona encargada de manejar la elaboración de la 
parte de los equipos utilizados en la perforación 
 
TAREAS REALIZADAS 
Diseño, elaboración y reparación de equipos metálicos 
utilizados en la perforación 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
8  horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 




Fuente: Autor 2012 
  
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas de Banco: Alicates, llaves, destornilladores 
MATERIALES MANEJADOS Cables, hierros, cobre 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 








SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
aceite lubgui, oxigeno, acetileno, argon, borax, 
soldaduras: 
xl 610, xl 610 p, zip 10t, acp 611ss, sw 11, celac 6011, fp 
612, zip 14, sw 10, sw 12, sw 15, sw 613, super sw 613, 
west celarc e6013, zip 14, zip 24, wiz 16, wiz 18, wiz 18 s  
soldadura pvc ¼, soldadura rally masilla, soldadura utp 
630 3.2mm, soldadura utp 720, soldadura west hard 400 
5/32", soldadura west rode 20, soldadura west rode 40, 




EPP Gafas, guantes de nitrilo, cascos, botas, caretas  
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 





Tabla 1960Inspecciónes planeadas soldador 2.  
INSPECCIÓNES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
 
 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 




Es la persona encargada de 
manejar la elaboración de la parte 




Diseño, elaboración y reparación de 
equipos metálicos utilizados en la 
perforación 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
8  horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 
Taladros, ponchadoras, esmeriles, 
soldaduras 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas de Banco (Alicates, 
llaves, destornilladores) 
MATERIALES MANEJADOS Cables, hierros, cobre 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUA DE MATERIALES Montacargas 
 
 
Aceite lubgui, oxigeno, acetileno, 
argon, borax, 
                                            
60 COLOMBIA. INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN ICONTEC. Norma técnica 







SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
soldaduras:  
 xl 610, xl 610 p, zip 10t, acp 
611ss, sw 11, celac 6011, fp 612, 
zip 14, sw 10, sw 12, sw 15, sw 
613, super sw 613, west celarc 
e6013, zip 14, zip 24, wiz 16, wiz 
18, wiz 18 s  
soldadura pvc ¼, soldadura rally 
masilla, soldadura utp 630 3.2mm, 
soldadura utp 720, soldadura west 
hard 400 5/32", soldadura west rode 
20, soldadura west rode 40, 
soldadura west rode 80, 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Gafas, guantes de nitrilo, cascos, 
botas, caretas 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según el 
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Tabla 20  Inspecciones planeadas soldador 3.  
INSPECCIÓNES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIÓNAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
 
 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 




Es la persona encargada de manejar 
la elaboración de la parte de los 
equipos utilizados en la perforación 
 
TAREAS REALIZADAS 
Diseño, elaboración y reparación de 
equipos metálicos utilizados en la 
perforación 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 
 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas de Banco (Alicates, 
llaves, destornilladores) 
MATERIALESMANEJADOS  
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUA DE MATERIALES Monta cargas 





Fuentes: Autor 2012 
Tabla 21 62Inspecciónes planeadas soldador 4.  
INSPECCIÓNES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIÓNAR 
PUESTO DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS 
 
 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO 




Es la persona encargada de manejar la 
elaboración de la parte de los equipos 
utilizados en la perforación 
 
TAREAS REALIZADAS 
Diseño, elaboración y reparación de 
equipos metálicos utilizados en la 
perforación 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
8 horas diarias 
No. DE TRABAJADORES POR 
TURNO 
1 
MAQUINARIA Y EQUIPOS Pulidora, Esmeriladora de banco, 
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EPP Gafas, guantes de nitrilo, cascos, 
botas, caretas 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según la 




UTILIZADOS Tronzadora y Esmeriladora de 4 -1/2’’ 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas de Banco ( alicates, 
llaves, destornilladores) 
MATERIALESMANEJADOS  
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 








SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Aceite lubgui, oxigeno, acetileno, 
argon, borax,soldaduras:  
 xl 610, xl 610 p, zip 10t, acp 
611ss, sw 11, celac 6011, fp 612, 
zip 14, sw 10, sw 12, sw 15, sw 
613, super sw 613, west celarc 
e6013, zip 14, zip 24, wiz 16, wiz 
18, wiz 18 s  
soldadura pvc ¼, soldadura rally 
masilla, soldadura utp 630 3.2mm, 
soldadura utp 720, soldadura west 
hard 400 5/32", soldadura west rode 
20, soldadura west rode 40, soldadura 




EPP Gafas, guantes de nitrilo, cascos, 
botas, caretas 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Se informan los riesgos según la 
actividad realizada en charlas de 5 
minutos63 
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2.4. INFORME FINAL DE INSPECCIÓNES 
 
A través de la lista de verificación se pudo evidenciar que la empresa 
PERFORACIONES SISMICVAS BYV S.A. presenta unas deficiencias en el área 
de soldadura mostrando la inseguridad para los trabajadores de esa área al 
momento de realizar su actividad. En este momento la empresa se encuentra con 
certificación en OHSAS 18001:2007. La empresa capacita y entrena a sus 
trabajadores con el fin de prestarles lugares  adecuados y seguros para trabajar  
que por ley  todo establecimiento de trabajo debe tener para  prevenir accidentes y 
enfermedades profesionales 
 
64 VERIFICACIÓN DE LOS ESTANDARES MÍNIMOS DEL PROGRAMA DE 
SALUD OCUPACIONAL DE LA EMPRESA PERFORACIONES SISMICAS BYV 
S.A 
Tabla 22 Estructura del programa de salud ocupacional. 
I. ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL EN LA 
EMPRESA PERFORACIONES SÍSMICAS BYV S.A 
COD CRITERIO C NC NA NV 
1.IDENTIFICACIÓN Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA - CENTRO DE 
TRABAJO  
1.1 Hay un programa de salud ocupacional escrito, 
vigente y firmado por el representante legal de la 
organización  
X       
1.2 Todos los trabajadores están afiliados a EPS y 
ARP 
X       
1.3 Existe un procedimiento para verificar si los 
contratistas y subcontratistas afilian a los 
trabajadores a la EPS y ARP 
   X    
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COD CRITERIO C NC NA NV 
2. POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL  
2.1 La Política de Salud Ocupacional está registrada 
en un documento vigente  
X       
3. COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL - VIGÍA 
OCUPACIONAL 
3.1 El COPASO está constituido, y de ello hay un 
registro vigente en el área de control del 
Ministerio de la Protección Social 
  X     
4. RECURSOS 
      
4.1 Hay un responsable del programa de Salud 
Ocupacional 
 X      
4.2 Se ha establecido la partida de gastos necesaria 
para  las actividades del año  
 X      
4.3 Existe un procedimiento para disponer de los 
recursos de las áreas y los equipos necesarios 
para el desarrollo del programa de Salud 
Ocupacional 
  X     
4.4 Hay un sistema de información mínimo 
estructurado para administrar los datos del PSO  
  X     
II. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL - 
(PROCESO)  
1. DIAGNÓSTICO 
1.1 Están escritos los procedimientos para identificar 
los peligros y para evaluar los riesgos laborales 
 X      
1.3 Existe procedimiento para que los trabajadores 
reporten las condiciones de trabajo peligrosas  
 
  X     
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COD CRITERIO C NC NA NV 
1.4 Están definidos los riesgos prioritarios 
relacionados con las condiciones de trabajo 
  X     
1.5 Si se trabaja con sustancias tóxicas, estas son 
catalogadas como un riesgo prioritario 
X       
1.6 La metodóloga empleada para identificar riesgos 
y peligros, es actualizada como mínimo 1 vez al 
año, y al hacerlo se tiene en cuenta los cambios 
en las condiciones de trabajo  
  X     
1.7 Hay información clasificada de la población 
laboral según variables demográficas, sociales y 
económicas65 
  X     
1.8 Hay información actualizada sobre el resultado 
de los exámenes médicos (De ingreso y retiro), 
incapacidades, ausentismo, mortalidad, 
accidentes de trabajo y enfermedad laboral  
  X     
1.9 Hay un procedimiento para que los trabajadores 
reporten las condiciones de salud  
  X     
1.10 Están definidas las prioridades relacionadas con 
las condiciones de salud de los trabajadores 
  X     
1.11 Se establece la relación que puede haber entre 
las condiciones de salud prioritaria y las 
condiciones de trabajo  
  X     
 
2. PLANEACIÓN  
2.1 Están definidos los objetivos del PSO y ellos son 
mensurables 
 
  X     
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COD CRITERIO C NC NA NV 
2.2 Los objetivos están acordes con las prioridades 
identificadas para las condiciones de trabajo y 
de salud 
  X     
2.3 Las metas a corto plazo se orientan a intervenir 
riesgos prioritarios 
  X     
3. INTERVENCIÓN 
3.1 Hay normas preventivas escritas de Seguridad 
Industrial 
  X     
3.2 Los trabajadores conocen las normas 
preventivas de Seguridad Industrial 
  X     
3.3 Hay un procedimiento escrito para verificar si los 
trabajadores cumplen con las normas de 
Seguridad industrial 
  X     
3.4 Está escrito y se aplica el procedimiento para 
revisar si se intervienen los puesto de trabajo 
con las medidas de seguridad industrial, y si los 
mecanismos de control son eficaces 
  X     
3.5 Hay un plan complementario para el control de 
los riesgos de seguridad Industrial, que incluye 
entre otras medidas, la rotación de las personas 
o la disminución de las horas en contacto con el 
riesgo para disminuir la exposición  
  X     
3.6 Están identificados los puestos  de trabajo que 
requieren complementariamente EPP 
indispensables  
X       
3.7 A cada trabajador que requiere EPP se le hace 
entrega y se reponen cuando es necesario, 
gestión de la que se lleva un registro formal  
 X      
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COD CRITERIO C NC NA NV 
3.8 Se capacita a los trabajadores sobre el uso de 
EPP 
 X      
3.10 Hay procedimientos para garantizar que la sede 
tenga unas condiciones básicas de saneamiento 
referentes al agua potable, servicios sanitarios, 
comedores, control de vectores, deshechos y 
disposición de basuras 
 X      
3.11 Se aplican procedimientos escritos para 
garantizar que los residuos sólidos, líquidos o 
gaseosos emitidos por la empresa cumplen las 
normas ambientales mínimas 
 X      
3.12 Hay un procedimiento escrito para reportar los 
accidente de trabajo, y este reporte se hace bajo 
las normas vigentes 
  X     
3.13 Hay un procedimiento escrito para investigar los 
accidente de trabajo 
 X      
3.14 La investigación de os accidentes de trabajo 
incluye el análisis de causalidad 
 
  X     
3.16
66 
Hay un procedimiento escrito para verificar su se 
efectúan las acciones preventivas y correctivas, 
y dicho procedimiento se cumple 
X       
3.17 Hay un registro estadístico de los accidentes e 
incidentes que ocurren, y se analizan y difunden 
las conclusiones derivadas del estudio del 
mismo 67 
  X     
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COD CRITERIO C NC NA NV 
3.19 Hay un plan escrito de las inspecciones de 
seguridad industriales, que incluyen la aplicación 
de listas de chequeo 
  X     
3.20 Hay un registro de las inspecciones planeadas y 
el registro de las mismas  
X       
3.22 Hay un plan de mantenimiento preventivo y 
correctivo de las instalaciones, de los equipos y 
las herramientas que se ejecutan según el 
cronograma 
 X      
3.23 Hay procedimientos detallados para realizar 
operaciones de mantenimiento en máquinas o 
áreas críticas 
  X     
3.26 Están escritos los criterios para practicar 
exámenes médicos de ingreso, periódicos y de 
retiro para lo cual se tiene en cuenta la 
exposición a factores de riesgo 
X       
3.27 Un médico con formación en medicina del 
trabajo realiza el examen médico ocupacional 
X       
3.28 Hay una norma que establece que la historia 
clínica de los trabajadores está bajo custodia 
exclusiva del médico y que por ningún motivo se 
puede violar la confidencialidad de ella 
  X     
3.29 Hay una norma de que define la frecuencia de 
los exámenes periódicos según el 
comportamiento del factor de riesgo  
  X     
3.30 El médico informa y orienta al trabajador sobre el 
resultado del examen que practico 
 
 X      
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COD CRITERIO C NC NA NV 
3.32 Hay un procedimiento escrito para realizar la 
reubicación del trabajador con incapacidad 
temporal o permanente 
  X     
3.33 Hay un procedimiento escrito para coordinar con 
la EPS y la ARP el reintegro precoz del 
trabajador con incapacidad 
  X     
3.34 La empresa dispone con recurso propio o 
contratado de vigilancia epidemiológica 
    X   
3.38 Hay un programa para mantener o mejorar la 
salud de los trabajadores y se ejecuta según lo 
establecido en el cronograma 
  X     
3.39 Están identificados y evaluados los puntos 
vulnerables para la empresa  
  X     
3.40 Existe un plan de emergencias en la empresa , 
así como los procedimientos generales en caso 
de accidentes  
X       
3.41 Hay brigadas de emergencia (Primeros auxilios, 
contra incendios, evacuación) 
 X      
3.45 Hay un programa de mantenimiento periódico de 
los equipos de detección y control de incendios  
  X     
3.47 Hay un plan de capacitación escrito que se basa 
en los riesgos prioritarios 
  X     
3.48 Todos los trabajadores reciben inducción sobre 
el PSO y sobre los riesgos inherentes a su 
puesto de trabajo, así como los efectos de ello y 
la forma de controlarlos 





COD CRITERIO C NC NA NV 
1.1 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de los puestos de trabajo con grado 
de riesgo superior a 1  
 X      
1.2 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de trabajadores expuestos a un grado 
de riego alto  
 X      
1.3. Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de los puestos de trabajo con alto 
grado de peligrosidad (superior a 6oo)68 
    
1.4 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de trabajadores expuestos a alto 
grado de peligrosidad (Superior a 600)69 
  X     
1.5 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de los puestos de trabajo con medio 
grado de peligrosidad (Entre 300 y 600)  
  X     
1.6 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de trabajadores expuestos a medio 
grado de peligrosidad (Entre 300 y  600) 
  X     
1.7 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de frecuencia de accidentes de trabajo 
 X      
1.8 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de severidad para los accidentes de 
trabajo 
 X      
1.9 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de letalidad para los accidentes de trabajo 
  X     
1.10 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de lesiones incapacitantes 
 X      
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COD CRITERIO C NC NA NV 
1.11 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de incidencia de incapacidad profesional 
 X      
1.12 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de prevalencia de enfermedad profesional 
 X      
1.13 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de incidencia de enfermedad general 
 X      
1.14 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de prevalencia de enfermedad general 
 X      
1.15 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de ausentismo general 
 X      
Fuente: Autor 2012 
 
2.4.1. Análisis 
2.4.1.1. Conclusiones del diagnóstico:  
En las siguientes gráficas se puede evidenciar un resultado de una 
inspección  que arroja unas condiciones conformes y no conformes del 
programa de salud ocupacional con el fin de poder realizar conclusiones 








 PROGRAMAS DE SALUD OCUPACIONAL 
Gráfico 7 Estructura del programa salud ocupacional 
 
Fuente: Autor 2012 
Se puede concluir que en la empresa PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. en 
lo que respecta a la estructura del programa de Salud Ocupacional se evidencia el 
incumplimiento de muchos procedimientos de los programas de seguridad y salud 
ocupacional, siendo inconsistentes en su programa. 
 
Gráfico 8  Desarrollo del programa salud ocupacional 
 




















Se evidencia para el desarrollo del programa de salud ocupacional que no está 
cumpliendo un 59% con los requerimientos y que para un sistema de gestión es 
muy importante la ejecución de estos requisitos.  
 
Gráfico 9 Resultado del programa salud ocupacional 
 
Fuente: Autor 2012 
Los resultados para este programa conforme el 67% de un 33% que no cumple 
con los requerimientos  y que es necesario un control sobre esas no 














3. EVALUACIÓN E IDENTIFICACIÓN DE RIESGOS. 
 
 
3.1. 70 METODOLOGÍA DE TRABAJO. 
 
El panorama de riesgos para PERFORCIONES SÍSMICAS B&V S.A es el punto 
de partida para la identificación, ponderación y priorización de los riesgos que 
puedan ocasionar lesiones en los puestos de trabajos, se hace en 
PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. un panorama porque su proceso 
productivo es discontinuo  dependiendo de los grupos  de campo para realizar los 
trabajos de soldadura. De esta manera se establecen aquellas situaciones de 
riesgo que pueden generar posibles pérdidas materiales, humanas, en la 
producción. 
 
PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A el primer paso para el establecimiento del 
diagnóstico de condiciones de trabajo, se procede a su identificación mediante el 
recorrido por las instalaciones, incluye el instrumento para recolección de la 
información, el cual incluye los siguientes aspectos71: 
 Área: ubicación del área o sitio de trabajo donde se están identificando 
las condiciones de trabajo. 
 Condición de trabajo  
 Fuente: condición que está generando el factor de riesgo. 
 Efecto: posible efecto que el factor de riesgo puede generar a nivel de la 
salud del trabajador, el ambiente, el proceso, los equipos, etc.
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 Número de personas expuestas al factor de riesgo. 
 Tiempo de exposición al factor de riesgo. 
 Controles existentes a nivel de la fuente que genera el factor de 
riesgo. 
 Controles existentes a nivel del medio de transmisión del factor de 
riesgo. 
 Controles existentes a nivel de la persona o receptor del factor de 
riesgo. 
 
3.2. 72EVALUACIÓN DE LOS RIESGOS 
La evaluación de los riesgos corresponde al proceso de determinar la 
probabilidad de que ocurran eventos específicos y la magnitud de sus 
consecuencias, mediante el uso sistemático de la información disponible. 
 





NP = Nivel de probabilidad 
 
 
NC = Nivel de consecuencia 
 
 
NIVEL DE PROBABILIDAD 
NP = ND X NE 
ND = Nivel de deficiencia 
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Tabla 23 Determinación del nivel de deficiencia 
  
 
Nivel de deficiencia Valor  de ND  Significado 
 
 
Muy Alto (MA) 10 
Se ha(n) detectado peligro(s) que determina(n) como posible la 
generación de incidentes o consecuencias muy significativas, o 
la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes 
respecto al riesgo es nula o no existe, o ambos. 
 
 
Alto (A) 6 
Se ha(n) detectado algún(os) peligro(s) que pueden dar lugar a 
consecuencias significativa(s), o la eficacia del conjunto de 
medidas preventivas existentes es baja, o ambos. 
 
 
Medio (M) 2 
Se han detectado peligros que pueden dar lugar a 
consecuencias poco significativas o de menor importancia, o la 
eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es 




No se asigna 
valor 
No se ha detectado consecuencias alguna, o la eficacia del 
conjunto de medidas preventivas existentes es alta, o ambos. El 
riesgo está controlado73 
Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de riesgo y 
de intervención cuatro (IV). Véase la tabla 7. 
74 
Fuente: GTC45 
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Tabla 24 Determinación del nivel de exposición 
Nivel de exposición Valor  de NE Significado 
Continua (EC) 4 
La situación de exposición se presenta sin interrupción o varias 
veces con tiempo prolongado durante la jornada laboral. 
Frecuente (EF) 3 
La situación de exposición se presenta varias veces durante la 
jornada laboral por tiempos cortos. 
Ocasional (EO) 2 
La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral y por un periodo de tiempo corto. 
Esporádica (EE) 1 La situación de exposición se presenta de manera eventual.75 
Fuente GTC 45 
 
GTC 45 (Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional) 
 
 
Tabla 25 Determinación del nivel de probabilidad 
NIVEL DE PROBABILIDAD 
Nivel de exposición (NE) 
4 3 2 1 
Nivel de deficiencia 
(ND) 
10 MA - 40 MA - 30 A - 20 A – 10 
6 MA - 24 A - 18 A - 12 M – 6 
2 M - 8 M - 6 B - 4 B – 2 
Fuente:GTC 45 (Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional) 
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Tabla 26 Significado de los diferentes niveles de probabilidad76 
Nivel de 
Probabilidad 
Valor de NP Significado 
Muy Alto (MA) Entre 40 y 24 
Situación deficiente con exposición continua, o muy deficiente con 
exposición frecuente. 
Normalmente la materialización del riesgo ocurre con frecuencia. 
Alto (A) Entre 20 y 10 
Situación deficiente con exposición frecuente u ocasional, o bien 
situación muy deficiente con exposición ocasional o esporádica. 
La materialización del riesgo es posible que suceda varias veces en la 
vida laboral. 
Medio (M) Entre 8 y 6 
Situación deficiente con exposición esporádica, o bien situación 
mejorable con exposición continuada o frecuente. 
Es posible que suceda el daño alguna vez. 
Bajo (B) Entre 4 y 2 
Situación mejorable con exposición ocasional o esporádica, o situación 
sin anomalía destacable con cualquier nivel de exposición. 
No es esperable que se materialice el riesgo, aunque puede ser 
concebible. 
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Mortal o catastrófico 
(M) 
100 Muerte (s) 
Muy grave (MG) 60 
Lesiones o enfermedades graves irreparables (Incapacidad permanente parcial o 
invalidez) 
Grave (G) 25 Lesiones o enfermedades con incapacidad laboral temporal (ILT). 
Leve (L) 10 Lesiones o enfermedades que no requieren incapacidad. 
Fuente: GTC 45 (Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional) 
 
Tabla 28 Determinación del nivel de riesgo 
Nivel de Riesgo 
Nivel de Probabilidad (NP) 
40 a 24 20 a 10 8 a 6 4 a 2  




4000 - 2400 
I 
2000 - 1200  
I 
800 - 600 
II 
400 - 240 
60 
I 
2400 - 1440 
I 
1200 – 600 
II 
480 - 360 
II 200 
                III 120 
25 
I 
1000 - 600 
II 
500 – 250 
II 
200 - 150 
III 
100 - 50 
10 
II 
400 - 240 
II 200 
                III 100 
III 
80 - 60 
III 40 
                IV 20 
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Tabla 29 Significado del nivel de riesgo78 
Nivel de 
Riesgo 






Situación crítica. Suspender actividades hasta que el riesgo esté bajo control. 
Intervención urgente.  
II 500 – 150 
Corregir y adoptar medidas de control inmediato. Sin embargo suspenda 
actividades si el nivel de riesgo está por encima o igual a 360. 
III 120 – 40 
Mejorar si es posible. Sería conveniente justificar la intervención y su 
rentabilidad. 
IV 20 
Mantener las medidas de control existentes, pero deberían considerar 
soluciones o mejoras y se deben hacer comprobaciones periódicas para 
asegurar que el riesgo aún es aceptable.  
Fuente: GTC 45 (Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional) 
 
Tabla 30 Aceptabilidad del riesgo 
Nivel de 
Riesgo 
Significado aceptabilidad del riesgo 
I No aceptable 
II No aceptable o aceptable con control específico. 
III Aceptable 
IV Aceptable 
Fuente: GTC 45 (Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en Seguridad y Salud Ocupacional) 
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PANORAMA DE RIESGOS DEL ÁREA DE SOLDADURA PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. 
 
Tabla 31 Panorama de factores de riesgo perforaciones sísmicas B&V S.A. ( Ver anexo 1.)  
 




3.3. PRIORIZACIÓN DE RIESGOS 
Al realizar el panorama de riesgos, se realizó la priorización de riesgos por puesto de trabajo del área de soldadura, de 
acuerdo al grado de incidencia. A continuación se presentan el número de riesgos  por cada una de las consecuencias de tipo 
físico, biomecánica, eléctrico, mecánico y químico. Esta priorización está dada por cada puesto de trabajo del área de 
soldadura mostrando el grado de incidencia  que está especificado en la siguiente tabla. 
. 
 Tabla 32  Cuadro resumen Priorización de Riesgos 
Fuente: Autor 2012 
  
 



















soldadura1 18 5 0   18 0 0 1 9 0 6 8 0 4 6 0 
Puesto de 
soldadura2 23 2 0 18 0 0 0 8 0 6 8 0 4 6 0 
Puesto de 
soldadura3 19 0 0 14 0 0 0 7 0 5 6 0 2 5 0 
Puesto de 
soldadura4 14 1 0 10 0 0 0 7 0 5 6 0 0 5 0 
Total  60 8 0 60 0 0 1 31 0 17 28 0 10 22 0 
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De acuerdo a la priorización la siguiente tabla  muestra la clasificación de lo riesgos que puedes se condiciones insegura o 
actos inseguros con los controles existentes. 
 
Tabla 33. Evaluación de riesgos priorizados. 













metálicas y virutas) 
  
*Guardas de seguridad.                              
*Procedimiento seguro de trabajo.                                                                                              
* EPP                                                                          
*Políticas HSEQ.                                         





Abrasiones   
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 







rozamiento de piezas 
y llamas abiertas 
  
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales / manejo seguro de 


















inadecuadas de 1 a 3 
horas 
Levantamiento 
manual de cargas 
entre( 50 y 75 kg)., 
camisa de hierro para 
los punzones 50,                                
punzón  estructura de 
hierro 75 kg 
*Sistema de vigilancia 
epidemiológico para el riesgo 
ergonómico 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 





  Sobre esfuerzos 
*Identificación de cargas con pesos.                                        
*Capacitación higiene 
postural(Levantamiento y transporte 






repetitivo d miembros 
superiores 
*Capacitación higiene postural 
(Levantamiento y transporte seguro 
de cargas).                                        
* Examen médicos ocupacional de 
ingreso (Segmentos corporales)  














Señalización uso obligatorio de 





metálicos (8 horas de 
trabajos) tlv 0,5 
  
Uso careta soldar y mascarilla 
humos metálicos ref.1837 -
exámenes ingreso y periódicos - 
espirometrías.                                                      










Vibraciones por corte 
de tubo de 2"                                                              
varillas de 1" 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                           








presencia de tanques 




*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                           










*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                           











*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                           










*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                           




Altos niveles de ruido 
(65.5 db) 
  
Señalización uso obligatorio de 
EPP, medición higiénica de ruido, 








*Procedimientos seguros de trabajo.                                             
*Políticas HSEQ. 
















Riesgo eléctrico por 
cables mal ubicados 
sin protección de 
seguridad, sin 
señalización y 
contacto con el agua. 
Cortos circuitos 
ocasionando perdida 
de la maquina 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            




Exceso de confianza 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            




Falta de señalización 
de los cables 
eléctricos 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            
* Uso de EPP.                                                        
*Inspección a herramientas y 




Falta o mala 
conexión a tierra 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            
* Uso de EPP.                                                        
*Inspección a herramientas y 




Cables con corriente 
eléctrica sobre el piso 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            
* Uso de EPP.                                                        






Fuente: Autor 201279 
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Encintados en mal 
estado o defectuoso 
y amarres o uniones 
de conductores 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            
* Uso de EPP.                                                        
*Inspección a herramientas y 




Mesa de trabajo en 
desorden, saturada 
de equipos y 
herramientas 
*Procedimientos seguros de trabajo 
*Políticas HSEQ 
*Capacitación sobre riesgos 
laborales.                                                            
* Uso de EPP.                                                        
*Inspección a herramientas y 
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3.4. CONCLUSIONES DEL LEVANTAMIENTO DEL PANORAMA DE 
FACTORES DE RIESGO 
 
El resultado de la priorización de los factores de riesgos muestra los riesgos a 
los que están expuestos los trabajadores por área de las cuales es necesario 
implementar programas de prevención y seguimiento de los riesgos de las 
cuales se ejecutaran medidas de intervención en los de tipo físicos, 
biomecánicos, mecánicos y químicos. Que son los que representan a las 4 
áreas del taller de soldadura. Cabe resaltar que la empresa tiene muchos 
controles pero de forma general y no es posible medir le eficacia de los 
mismos. De la misma manera la empresa cuenta con procedimientos de forma 
general  para el desarrollo de todas las actividades de las cuales se necesitan 
modificar  para mitigar el nivel de los riesgos. 
 
A continuación  se mencionaran las medidas de intervención que deben ser 
implementadas de acuerdo a la priorización de riesgos.  
 
Tabla 34 medidas de intervención. 





Medidas de Intervención 
 
FÍSICOS 
Elaboración de protocolo de uso de 
elementos de protección personal.  
 
BIOMECÁNICO-ERGONÓMICO 
Elaboración de un protocolo de 




Elaboración del protocolo de levantamiento 
de cargas en el área de soldadura 
 
QUÍMICO 
Mejorar el procedimiento de manipulación 
de sustancias químicas para el área de 
soldadura.   
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4. PLANEACIÓN DEL SISTEMA DE SEGURIDAD Y SALUD 
OCUPACIONAL  EN LA EMPRESA PERFORACIONES SÍSMICAS B&V 
S.A. 
 
4.1 REQUISITOS DEL SISTEMA DE GESTIÓN 
 
4.1.1. Requisitos Generales 
 
a. Marco Legal de la Salud Ocupacional 
 
El marco legal, bajo el cual se desarrollará el programa de salud ocupacional 
en Perforaciones Sísmicas B&V S.A, soportada bajo la legislación del numeral 
(4.1.3.2 Requisitos legales y otros), del presente documento, donde se 
establecen los responsables del cumplimiento y los artículos que en el área de 
soldadura. 
 
4.1.2. 80Política Integrada de Calidad, Salud Ocupacional, Seguridad 
Industrial y Protección Ambiental 
 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A., es una empresa colombiana líder en la 
prestación de servicios y alquiler de equipos de perforación para trabajos de 
exploración sísmicas terrestre, perforación profunda de pozos de aguas y 
sondeos mineros. Para la Gerencia de Perforaciones Sísmicas B&V S.A. ese 
compromiso fundamental, desarrollar sus actividades, garantizando la calidad 
de sus servicios, la Salud y Seguridad de los trabajadores propios y externos al 
servicios de las actividades de perforación y la protección del Medio Ambiente. 
Para cumplir con este compromiso, la Gerencia promueve la cooperación de 
los directivos, empleados, contratistas y proveedores de la Empresa, quienes 
deben centrar sus esfuerzos y cumplir la política comprometiéndose a: 
 Gestionar y desarrollar las diferentes actividades se Salud Ocupacional 
y Seguridad industrial, fundamentales en la identificación de peligros, 
evaluación y mitigación del riesgo ergonómico, mecánico y físico, con el 
                                            




fin de prevenir enfermedades profesionales, disminuir los accidentes de 
trabajo e incrementar el bienestar de los trabajadores. 
 Establecer metodologías que permitan prevenir y/o controlar situaciones 
de emergencias, evitar o minimizar los impactos socio-ambientales 
negativos y daño a la propiedad. 
 Desarrollar las actividades de perforación en perfecta armonía con el 
entorno, previniendo la contaminación con los diferentes residuos que 
puedan afectar el agua y el suelo, implementando acciones que 
conlleven al uso eficiente de agua y energía, con el fin de disminuir el 
agotamiento de los recursos naturales. 
 Satisfacer las necesidades de los clientes generando confianza con la 
prestación de servicios contratados. 
 Mejorar continuamente el desempeño de los procesos, los recursos 
humanos técnicos, asignar los recursos económicos necesarios, para la 
implementación y mantenimiento de nuestro Sistema de Gestión Integral 
HSEQ. 
Cumplir en todas sus actividades con la legislación vigente aplicable en 
Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Medio Ambiente, así como otros 
requisitos y acuerdos suscritos por la Empresas con sus clientes y partes 
interesadas. 
 
4.1.2.1. Visión  
Perforaciones Sísmicas B&V SA en el 2015 será la empresa 
Colombiana con reconocimiento latinoamericano líder en la 
perforación de pozos para la exploración sísmica, gracias a su 
gestión en calidad, seguridad industrial, salud ocupacional, 
responsabilidad ambiental y social de todos sus proyectos. 
 
 
4.1.2.2. Misión  
Satisfacer eficientemente las necesidades del mercado de 
perforación y alquiler de equipos para fines de estudios sísmicos 
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y pozos de agua con servicios de calidad, seguridad industrial y 
responsabilidad ambiental, contribuyendo a un compromiso serio 
y decidido con el país en búsqueda del mejoramiento continuo 





4.1.3.1. Identificación de peligros,  
Valoración de riesgos y determinación de los controles  este 
numeral se leda solución con el numeral 3, (tabla 31 panorama 
de riesgos perforaciones sísmicas B&V S.A), donde se 
especifican los riesgos por puestos de trabajos y las medidas de 
intervención. Para la actualización del panorama de riesgos el 
coordinador del área de salud ocupacional  y la ARP sura están 
encargados de la actualización  anualmente y de dar sus 
recomendaciones para mejorar las condiciones de trabajo en el 
área de soldadura. 
 
Para las Inspecciones del área de soldadura de acuerdo a los resultados se 
aplicaran planes de acción  para aplicar las acciones de mejoras  de acuerdo a 








4.1.3.2. Requisitos legales y otros 
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4.1.4. 81Objetivos Y Programa (S). 
 
4.1.4.1. Objetivo general del programa de salud ocupacional en el área 
de soldadura 
 Prevenir enfermedades profesionales y disminuir los accidentes de 
trabajo generados por manejo de cargas, equipos y herramientas y otros 
efectos que puedan causar impactos socios ambientales y daño a la 
propiedad. 
 
4.1.4.2. Objetivos específicos. 
 
• Aplicar estrictamente todos los requisitos y regulaciones establecidos por la 
ley y los clientes en materia de Seguridad Industrial, Salud Ocupacional y 
Medio Ambiente. 
• Prevenir lesiones y enfermedades 
• Promover y mejorar la calidad de vida laboral. 
• Prevenir todo evento que pueda afectar negativamente al Medio Ambiente. 
• Prevenir todo evento que pueda deteriorar la integridad de los equipos, 
instalaciones y operaciones. 
• Asignar el presupuesto necesario para la implementación, mantenimiento y 
mejoramiento de Sistema de Gestión Integral en HSEQ 










                                            
81 COLOMBIA. PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. Manual del  sistema de gestión HSEQ  MAN-HSEQ-001 
. (Abril 2012). Sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional. Bogotá: p. 4-24. 
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4.1.4.3. Matriz de indicadores de cumplimiento de objetivos 
Tabla 36 Matriz de indicadores de cumplimientos. 
Objetivos Indicador Meta Responsable 
Disminuir el número 
de accidentes 




# de casos reportados 
en el periodo/# de horas 




Establecer un sistema 
de inspecciones  en el 
área de soldadura que 
permita llevar un 
seguimiento y control. 
# de inspecciones 








el plan de acción  con 
el fin de  poder darle 
solución a las no 
conformidades 
presentadas. 
# acciones correctivas 








capacitación para el 
personal de 
soldadura. 
# de capacitaciones 
programadas/ # de 
capacitaciones 
ejecutadas. 
Eficacia 80 % 
Coordinador HSE, 
auxiliares HSE 
Seguimiento y control 
de accidentes  y 
enfermedades de 
trabajo 
# de  incidentes 
reportados a la ARP/# 
de incidentes reportados 




Llevar la actualización 
de la matriz legal con 
normas actualizadas. 
# de requisitos legales 




auxiliares HSE y revisión 
por el abogado 
Fuente: Autor 2012 
 
4.1.5. Implementación y operación 
4.1.5.1. Recursos, funciones, responsabilidad, rendición de cuentas y 
autoridad para dar cumplimiento a este requerimiento 
PERFORACIONES SÍSMICAS B&V S.A. ha desarrollado una 
estructura administrativa permitiendo implementar, desarrollar y 
mantener el Sistema de Gestión Integral en HSEQ, para ello ha 





Tabla 37 Matriz de responsabilidades82. 
MATRIZ DE RESPONSABILIDADES HSEQ 
REQUISITOS NORMAS 


































































































































































4.1 REQUISITOS GENERALES R R R R P P P P P   
4.2  POLÍTICA HSEQ R R R R P P P P R P P 
4.3  PLANIFICACIÓN            
4.3.1 Aspectos ambientales / Identificación 
de peligros, valoración de riesgos y 
determinación de controles 
P P R R P P P P P P P 
4.3.2 Requisitos legales y otros requisitos R R R R R P P P P P P 
4.3.3 Objetivos, metas y programas R R R R P P P P P P P 
4.4 IMPLEMENTACIÓN Y OPERACIÓN            
4.4.1 Recursos funciones, 
responsabilidad, rendición de 
cuentas y autoridad 
R R R R R R P P P   
4.4.2 Competencia, formación y toma de 
conciencia 
P P R R P R P P P P  
4.4.3 Comunicación, participación y 
Consulta 
P P R R P P R P P  R 
4.4.4 Documentación   R R P    P   
4.4.5 Control de documentos P P P R P P P P P   
4.4.6 Control operacional P P R R P P R R R   
4.4.7 Preparación y respuesta ante 
emergencias 
R R R R R R R R R  R 
4.5 VERIFICACIÓN Y ACCIÓN CORRECTIVA            
4.5.1 Medición y seguimiento del 
desempeño 
R R R R R P P P P   
4.5.2 Evaluación del cumplimiento legal y 
otros 
R R R R R P P P R   
4.5.3 Investigación de incidentes, no 
conformidad, acción correctiva y 
acción preventiva 
P P P R P P P P R   
4.5.4 Control de registros R R R R R P P P R R  
4.5.5 Auditoría interna R R R R P P P P P R  
4.6 REVISIÓN POR LA DIRECCIÓN R R R R        
R: Responsable          P: Participa 
Fuente: Autor 2012 
  
                                            
82 COLOMBIA. PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. Manual del  sistema de gestión HSEQ  MAN-HSEQ-001 
. (Abril 2012). Sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional. Bogotá: p. 9-24. 
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4.1.5.2. 83Competencia, formación y toma de conciencia:  
Con el fin de poder garantizar un lugar de trabajo seguro 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A  desarrollará el programa de 
capacitación para el personal del área de soldadura  con el 
objetivo de brindar información clara y especifica de los equipos  
manejados en esa área  
 
Figura 50 Matriz de necesidades de capacitación. 
 
Fuente: Autor 2012 
4.1.6. Documentación. 
 
4.1.6.1. 84Control de documento 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A. ha establecido un procedimiento 
para el control de documentos y registros en el cual se contemplan 
todos los documentos y registros relacionados con el Sistema de 
Gestión Integral HSE. Con la aplicación de este procedimiento se 
asegura que las versiones actuales estén disponibles y que los 
                                            
83 COLOMBIA. PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. Manual del  sistema de gestión HSEQ  MAN-HSEQ-001 
. (Abril 2012). Sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional. Bogotá: p. 10-24. 
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documentos obsoletos se retiren rápidamente de su uso o que sean 
identificados apropiadamente. De las cuales se lleva evidencia con 
el procedimiento (PRO-HSEQ-001 PROCEDIMIENTO PARA EL 
CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS). 
 
4.1.7.  Control operacional  
Para dar complimiento al control operación se establecieron diferentes 
protocolos, formatos y manuales  que buscan tener un control de las 
operaciones que se realizan en el área de soldadura de las cuales se 
encuentran en la lista de anexos (Anexos 1 al Anexo 25) 
  
 De acuerdo a los requerimientos del programa de salud ocupacional se 
buscará: 
 
 Reducir el tiempo perdido por incapacidad 
 Mejorar las condiciones de seguridad en el área de soldadura. 
 Concientizar al trabajador del área de soldadura en el cuidado y manejo 
seguro. 
 Mitigar los accidentes presentados 
 Capacitar al trabajador. 
 Generar medidas preventivas. 
 Concientizar a la gerencia en la seguridad en el área de soldadura 
 Mejora continua del proceso de soldadura 
 Seguimiento continuo de estos protocolos que son explicados a 
continuación: 
Se realiza las inspecciones al cumplimiento de los protocolos a la empresa 
Perforaciones sísmicas B&V s.a. con el fin de generar un resultado de 
aceptación  e implementación por parte de la empresa.  Esta herramienta es 
muy importante porque facilita el análisis y control de la información que se 
obtiene en una recolección de datos. 
 
Esta información fue recolectada de  las inspecciones ejecutadas  cumpliendo 
con los  formatos  de cada uno de los protocolos que generaron la tabla 
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anterior, esto genera que por parte de la empresa hay un cumplimiento de 
estos protocolos y generando más compromiso por parte del departamento de 
HSE y del sistema de gestión.  
Siguiendo con el control operacional la empresa llevara en su programa de 
gestión HSE el seguimiento a estas inspecciones para realizar acciones a 
tomar en el momento que no se cumplan por parte del departamento. 
 





















PROT-005 ELEMENTOS DE 
PROTECCIÓN 30 30 18% 18% 
PROT-006 MANEJO DE 
HERRAMIENTA 20 50 12% 30% 
PROT-004 MANIPULACIÓN DE 
CARGAS 15 65 9% 40% 
ANÁLISIS DE MODO EFECTO DE 
FALLA 5 70 3% 43% 
PLAN-003  PLAN EMERGENCIA 
ÁREA SOLDADURA 6 76 4% 46% 
PRG-001 INSPECCIONES ÁREA 
SOLDADURA 18 94 11% 57% 
PROTOCOLO-001 REPORTE DE 
INCIDENTE. 7 101 4% 62% 
INS-004 SISTEMA DE 
VENTILACIÓN 28 129 17% 79% 
PROT-002 SUSTANCIAS 
QUÍMICAS 25 154 15% 94% 
NO CUMPLIMIENTOS 10 164 6% 100% 
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Se realiza un conteo de todas las inspecciones realizadas de los protocolos 
implementados verificando el cumplimiento por parte de la empresa  de 
acuerdo a la información anterior. 
 
Grafico 10. Diagrama de Pareto de cumplimiento 2012 
 
 
Fuente: Autor 2012 
 
Para el 2012 se realizó un seguimiento de los protocolos implementados para 
el área de soldadura y se realizó un diagrama de Pareto con el fin de mostrar el 
cumplimiento de los mismos, esta implementación mejoro las condiciones de 
seguridad de la empresa de acuerdo a la revisión constantes de las 
inspecciones y seguimiento de los mismos. 
 





































Fuente: Autor 2012 
Para el 2011 no se llevaba un seguimiento específico del área si no, de la 
empresa en general  por este motivo los seguimiento al cumplimiento de los 
protocolos no era muy evidenciado generando inconformidades para la 
empresa. 
 
Esta información fue levantada de acuerdo al cumplimiento de  la inspecciones 
de los protocolos generados para el área de soldadura de las cuales el 0% no 
cumple con los requerimiento de los protocolos y el 1 % cumple con los 
requerimientos 
 
Tabla 40 Seguimiento  de los protocolos implementados 2012 
 
SEGUIMIENTO DE LOS PROTOCOLOS IMPLEMENTADOS 2012 
 








Para el 2011 no se llevaba un seguimiento 
específico del área si no de la empresa en 




Para el 2011 no se  tenía un control sobre 




Para el 2011 no se tenía estipulado el 
manejo  adecuado de las cargas de las 
cargas. 0% 1% 
ANALISIS DE 
MODO EFECTO 




para el 2011 no se tenía un plan de 
emergencia para el área de soldadura 0% 1% 
PRG-001 
INSPECCIONES 
no se encontraba un protocolo de 








Para el 2011 no se llevaba un seguimiento 
específico del área si no de la empresa en 
general 0% 1% 
INS-004 SISTEMA 
DE VENTILACIÓN 
Para el 2011 no se llevaba un seguimiento 
específico del área si no de la empresa en 




No se tenían en cuenta el 
almacenamiento de sustancias químicas. 0% 1% 
# DE NO 
CUMPLIMIENTO
S No se tenían control sobre el área. 0% 1% 
Fuente Autor 2012 
 
4.1.7.1. Preparación y respuesta ante emergencias área de soldadura 
Para cumplir con los requerimientos del programa de emergencia del área de 
soldadura Perforaciones Sísmicas B&V S.A estableció el (Plan de emergencias 
área de soldadura pln-003), la cual va adjunto a la lista de anexos del presente 
documentos. 
 
4.1.7.2. Análisis del modo y efecto de falla potencial en procesos 
Uno de los modelos que se utilizó en el trabajo de campo fue el  AMEF de 
proceso de las cuales es una técnica analítica utilizada por el equipo 
responsable de ingeniería de manufactura como un apoyo para asegurar, hasta 
donde sea posible, que los modos de falla y sus causas o mecanismos han 
sido considerados y dirigidos. En su más rigurosa forma, un AMEF es un 
sumario de las experiencias del equipo de ingeniería (Incluyendo un análisis de 
las características que pueden fallar, basados en la experiencia y en procesos 
similares anteriores). Este sistema proporcional y formaliza la disciplina mental 
que un ingeniero normalmente debe tener en cualquier proceso de planeación 






4.1.8. Verificación  
 
4.1.8.1. Medición y seguimiento del desempeño  
Control que se lleva para determinar el cumplimiento de  mejoras 
de las condiciones de trabajo de los operario del área de 
soldadura de Perforaciones Sísmicas B&V S.A, se realizará la 
recolección de la información de los indicadores planteados por 
los protocolos con el fin de evaluar la efectividad y cumplimiento 
del sistema planteado.  
 
Esta información será vital para realizar el trabajo de campo  garantizando los 
resultados obtenidos en las Inspecciones planeadas y el cumplimiento de 
indicadores, esta información permitirá determinar: 
a. El cumplimiento de las Inspecciones planeadas. 
b. El cumplimiento de los objetivos. 
c. El cierre de no conformidades. 
d. La eficacia de los controles implementados 
 
4.1.8.2. Evaluación, cumplimiento legal y otros  
Para dar cumplimiento  a este requisito  bajo el número 3.1.3.2 
requisitos legales y otros, de las cuales Perforaciones Sísmicas 
actualizara cada 3 Meses su matriz buscando llevar un control y 









4.2  INVESTIGACIÓN  DE INCIDENTES, NO CONFORMIDADES Y 
ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS. 
 
4.2.1. Investigación de incidentes 
 
Como para del cumplimiento a este numeral Perforaciones Sísmicas B&V S.A 
definió un protocolo para la investigación de accidentes de trabajos (Protocolo-
001 reporte de incidente), el cual se establece de acuerdo a las necesidades y 
condiciones del área de soldadura de la empresa Perforaciones Sísmicas B&V 
S.A con el fin de llevar un control que permita mitigar la ocurrencia de 
accidentes. 
 
4.2.1.1. No conformidad, 
Acción correctiva y acción preventiva. se define para este numeral el 
for-015 Plan de acción con el fin de dar soluciones a estas  no 
conformidades y acciones correctivas, en el cual se priorizaran las 
actividades o causas  que puedan perturbar el buen desempeño  de 
las actividades del área de soldadura en la empresa Perforaciones 
Sísmicas B&V S.A. 
 
4.2.1.2. .85Auditorías Internas para dar cumplimiento al seguimiento de las 
auditorias Perforaciones Sísmicas maneja un formato (for-HSE-045), 
Informe De Auditoría internas. La estructura que lleva el formato para 
auditorias es: 
 
 Fecha presente del informe: Se describe el día, mes y año en que se 
realiza la auditoria. 
 Auditoria principal: Se describe el área y puesto de trabajos. 
 Grupo Auditor: Se escribe el nombre del personal que hace la revisión. 
 Objetivo de la auditoria: Describir detalladamente el fin  de la revisión. 
                                            
85 COLOMBIA. PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. INFORME DE AUDITORIA  FOR-HSEQ-045. (Abril 2009). 
Sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional. Bogotá: p. 1-1. 
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 Alcance de la auditoria: Describir hasta donde se quiere llegar con la 
auditoria y que se va a revisar. 
 Criterios de las auditorias: Describir los puntos de vista de lo que se 
quiere de la auditoría. 
 Fecha de apertura y fecha de cierre: Es el inicio y final  de la auditoría. 
 Lugar de las auditorias: Describir el área de la auditoría. 
 Cliente de la auditorias: Si la hace una persona de afuera con la ARP  o 
una persona de la organización. 
 Personas entrevistadas: Nombre de las personas que se les pregunto 
sobre las auditorías. 
 Hallazgos: Reporte de no conformidades y conformidades mayores. 
 Obstáculos encontrados: Describir cuales fueron las actividades que 
impidieron la elaboración de la auditoría interna. 
 Recomendaciones para la mejora: Desarrollo de actividades con el fin 
de mejorar las condiciones de trabajo del área. 
 Planes de acción: De acuerdo a los hallazgos encontrados se realizara 
un plan de acción con el fin de  cerrar esas no conformidades que 
intervienen en la elaboración de actividades. 
 86Conclusiones: Se describen los puntos positivos y negativos de la 
auditoría. 
  
                                            
86 COLOMBIA. PERFORACIONES SISMICAS B&V S.A. INFORME DE AUDITORIA  FOR-HSEQ-045. (Abril 2009). 




Figura 51For- HSE-045 informe de auditoría. 
 
Fuentes: Perforaciones Sísmicas B&V S.A, sistema de gestión, disponible en: Sistema 




4.3  INDICADORES DE GESTIÓN DEL PROGRAMA 
 
 
Los indicadores de gestión son los que ayudan a la empresa  a determinar el 
cumplimiento  de lo planeado  frente al resultado final de las cuales le permite 
tener una visión del cumplimiento del programa salud ocupacional y de 
identificar las desviaciones con el fin de mejorar. 
 
Con la información de los indicadores para los protocolos del área de soldadura 
perforaciones sísmicas puede plantear acciones correctivas y preventivas con 
el fin de mejorar y cerrar esas posibles causas que puedan ocasionar lesiones. 
 
Actualmente Perforaciones Sísmicas no tiene un indicador de gestión para el 
área de soldadura que le permita tener un decisión clara de lo que se requiere, 
para algunos indicadores se plantean metas entre el 50 y 100% de 
cumplimiento  de las cuales serán modificadas de acuerdo a los resultados 
obtenidos. 
 
Al no tener un indicador para esta área la empresa Perforaciones Sísmicas 
B&V S.A aprueba la elaboración e implementación de la ficha técnica para la 
construcción del indicador (FOR-079 seguimiento y control a indicadores del 
sistema  de gestión integral HSE). 
 
Con este motivo la empresa podrá tener una visión clara de las medidas a 
tomar para el área de soldadura de la empresa Perforaciones Sísmicas B&V 
S.A, con el fin de control  los resultados y buscar las medidas adecuadas para 






Figura 52 Seguimiento y control a indicadores del sistema de gestión 
 
Fuente: Autor 2012 
 
Al determinar los indicadores  se tuvo como referencia el cumplimiento de los 
objetivos del programa de salud ocupacional de los cuales tienen que estar 
sujetos a la gestión por parte de la empresa. 
 
Con el fin de llevar un control se recomienda a Perforaciones Sísmicas 
departamento de seguridad y salud ocupacional  evaluar los indicadores de 
manera  semestral. 
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Los indicadores propuestos para el programa de seguridad y salud ocupación 
del área de soldadura, son los siguientes: 
 
Tabla 35. Indicadores propuestos para el sistema. 
EPP= (# de Inspecciones realizadas a EPP/ # de Inspecciones 
 planeadas a EPP)*100 
 
Inspecciones. Sustancias Químicas = Inspecciones de sustancias químicas 
ejecutadas * 100 
                                              Inspecciones de sustancias químicas  
  
 
(#  TOTAL DE INCAPACIDADES POR DOLORES LUMBARES / NÚMERO 
TOTAL DE INCAPACIDADES X MES) X 100 
 
P. HERRAMIENTAS=  # Total de inspecciones ejecutadas               *100 
                                     # Total de inspecciones planeadas 
 
 
Inspecciones=                       Total de inspecciones realizadas *100 




R.A=                                                                             * 100 
 
 
Extractor=                      Tiempo total de uso del extractor. 
                                                                                                 *100 
                         Tiempo total  de exposición 
 
Fuente: autor 2012 
 
4.3.1. COMO SE VA A REALIZAR LA VERIFICACIÓN  DE ESTOS 
INDICADORES 
Con el propósito de evidencias el cumplimiento de los indicadores establecidos 
en los protocolos, el coordinador y auxiliares HSE serán los encargados de 
llevar el control de los trabajos de campo para organizar la información 
obtenida y poder dar soluciones, esta información deberá estar actualizada 
mensualmente, para garantizar  la ejecución de los protocolos. 
No. de incidentes reportados 




4.3.2. ANÁLISIS FINANCIERO EMPRESA PERFORACIONES 
SÍSMICAS B&V S.A 
Con el fin de dar a conocer el costo beneficio que trae la  IMPLEMENTACIÓN 
DE NORMAS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL EN EL ÁREA DE SOLDADURA 
DE LA EMPRESA PERFORACIONES B&V S.A, se realizó el siguiente estudio  
para determinar los costos que implica la elaboración del proyecto y los 
ingresos por perforación, siendo para la empresa el área de soldadura un parte 
fundamental en su sistema económico porque gran parte del flujo económico 
está representada en los insumos que esta área requiere para sus procesos. 
En la tabla a continuación se puede ver el presupuesto de lo necesario para 
mitigar los riegos a los que pueden estar expuestos los trabajadores, la 
empresa está comprometida en buscar siempre el cero daño de sus 
trabajadores y en la búsqueda de cada día ser para el trabajador su segundo 
















Tabla 38 Presupuesto implementación del proyecto  
Fuente: Autor 2012  
 
4.3.3. FLUJO DE CAJA  
De acuerdo a la información  suministrada por la empresa se muestran los 
ingresos y egresos de servicio de perforación de pozos prestado por 
PERFORACIÓN SÍSMICAS B&V S.A de las cuales se tomaron datos desde 
el 2008 hasta el 2012, con el fin de establecer el siguiente flujo de cajas. La 
empresa solicita confidencialidad en sus ingresos. 
 
UND CANT V/UNIT V/TOTAL
UNIDAD 8 70,000.00$                560,000.00$                 
UNIDAD 4 100,000.00$              400,000.00$                 
UNIDAD 4 200,000.00$              800,000.00$                 
UNIDAD 4 10,000.00$                40,000.00$                   
1,800,000.00$              
UNIDAD 4 4,000,000.00$           16,000,000.00$            
UNIDAD 4 200,000.00$              800,000.00$                 
UNIDAD 1 300,000.00$              300,000.00$                 
UNIDAD 4 2,000,000.00$           8,000,000.00$              
UNIDAD 1 2,000,000.00$           2,000,000.00$              
UNIDAD 4 400,000.00$              1,600,000.00$              
28,700,000.00$            
EXAMENES MEDICOS (ESPIROMETRIAS, 
AUDIOMETRIA,VISIOMETRIA, OPTOMETRIA.)   
ENTRADA Y RETIRO
UNIDAD 4 140,000.00$              560,000.00$                 
UNIDAD 4 70,000.00$                280,000.00$                 
840,000.00$                 
UNIDAD 1 3,300,000.00$           3,300,000.00$              
UNIDAD 1 3,500,000.00$           3,500,000.00$              
6,800,000.00$              
UNIDAD 12 125,000 1,500,000.00$              
UNIDAD 6 120,000 720,000.00$                 
2,220,000.00$              
UNIDAD 4 15,000.00$                60,000.00$                   
UNIDAD 1 600,000.00$              600,000.00$                 
660,000.00$                 
UNIDADES 1 250,000.00$              250,000.00$                 
UNIDADES 1 340,000.00$              340,000.00$                 
UNIDADES 4 120,000.00$              480,000.00$                 
1,070,000.00$              




6.EQUIPOS PARA ATENCION DE EMERGENCIAS
EQUIPOS CONTRA INCENDIO
7.EQUIPOS DE PRIMEROS AUXILIO
GABINETE CONTRA INCENDIO.
 MANO DE OBRA INSTALACION DE  EXTINTORES DE  20 Lb TALLER SOLDADURA
SUB-TOTAL
MEDICION DE RUIDO




SISTEMA DE IZAJE DE CARGA ZONA DE SOLDADURA
3.1. MEDICINA PREVENTIVA Y  DEL TRABAJO
FABRICACION DE GABINETES  PARA HERRAMIENTAS
PRESUPUESTO IMPLEMENTACION PROYECTO DE GRADO
 Afiches  de seguridad  y sa lud ocupacional  en el  área.
CARTELERAS
INCENTIVOS (ANCHETAS,DOTACION PERSONAL.)
1.DIVULGACIÓN -CONCIENTIZACIÓN - MOTIVACIÓN
(Protocolos, instructivo, Campañas de prevenciòn en seguridad entre otros)
DESCRIPCIÓN  




EXAMENES MEDICOS (ESPIROMETRIAS, AUDIOMETRIA,VISIOMETRIA, 
OPTOMETRIA.)   ANUALES
3. GESTION  DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL.
4. SUB-PROGRAMA DE HIGIENE INDUSTRIAL
SUB-TOTAL
5. SUB-PROGRAMA DE SEGURIDAD INDUSTRIAL DOTACIONES EPP SOLDADURA
LLAVEROS CON PUBLICACION DE MEDIDAS PREVENTIVAS.
CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO WEST ARCO
SEÑALIZACION Y MARCACION DE PUESTOS DE TRABAJO Y PARTES ELECTRICAS






Tabla 39 Flujo de caja simplificado 
 
Fuentes: Autor 2012 
 
4.3.4. Recuperación de inversión Para el año 2012 los grupos de perforación son 2 
de las cuales el tiempo de cumplimiento de esos proyectos son 8 meses,  de 
las cuales debido al clima el terreno cambia dificultando las labores y hasta el 
cierre de vías de accesos. 
 
2008 2009 2010 2011 2012
1 2 3 4 5
9,000,000,000.00$       10,500,000,000.00$     8,000,000,000.00$           5,400,000,000.00$             6,800,000,000.00$           
15 15 10 6 5
9,000,000,000.00$       10,500,000,000.00$     8,000,000,000.00$           5,400,000,000.00$             6,800,000,000.00$           
-$                                 -$                                 -$                                     -$                                       -$                                     
4,000,000,000.00$       5,500,000,000.00$       4,600,000,000.00$           1,800,000,000.00$             3,700,000,000.00$           
-$                                 -$                                 -$                                     -$                                       -$                                     
70,000,000.00$             86,000,000.00$             90,000,000.00$                 95,000,000.00$                  65,000,000.00$                
180,000,000.00$           210,000,000.00$          160,000,000.00$               3,600,000.00$                     36,000,000.10$                
2,500,000.00$               2,400,000.00$               2,000,000.00$                   2,600,000.00$                     2,100,000.00$                   
-$                                 -$                                 -$                                     -$                                       42,090,000.00$                
4,000,000,000.00$       5,500,000,000.00$       4,600,000,000.00$           1,800,000,000.00$             3,700,000,000.00$           
40,000,000.00$             30,000,000.00$             45,000,000.00$                 60,000,000.00$                  -$                                     
5,000,000,000.00$       5,000,000,000.00$       3,400,000,000.00$           3,600,000,000.00$             3,100,000,000.00$           
FLUJO DE CAJA ACUMULADO 4,960,000,000.00$       4,970,000,000.00$       3,355,000,000.00$           3,540,000,000.00$             3,100,000,000.00$           
1% 1% 1% 3% 0%
2008 2009 2010 2011 2012
1 2 3 4 5
40,000,000.00$             30,000,000.00$             45,000,000.00$                 60,000,000.00$                  -$                                     
1% 1% 1% 3% 0%PORCENTAJE INVERSION ATEP ANUAL PROYECTADO
FLUJO DE CAJA SIMPLIFICADO ANUAL
Costos Operacionales
Provisiones Incapacidad laboral  ATEP
3. FlUJO DE CAJA ANTES DE IMPUESTO




Insumos, materia prima (78%)
personal de soldadura(2%)










Para este proyecto de implementación de normas el tiempo de recuperación 
de los $42.090.000,00 Millones son recuperados en un mes de acuerdo a los 
ingresos  por grupos y al efectivo de caja de las cuales está especificado a 
continuación mostrando para la empresa beneficios en la disminución en los 
costos por pago de estudios de seguridad y otras  
Estas implementaciones generan a la gerencia un interés en la búsqueda de 
seguridad y compromiso para obtener el cero daño. 
 
Tabla 40 Recuperación de la inversión 
 









V/UNIT V/TOTAL ANTICIPO 
4 meses 6.320  533.527,00$     3.371.890.640,00$  842.972.660,00$     
4 meses 5.781  541.904,00$     3.132.747.024,00$  783.186.756,00$     
6.504.637.664,00$  1.626.159.416,00$  
TOTAL COSTOS MES
1.268.404.344,48$  
357.755.071,52$     
12% 42.090.000,00$       
1 MES
DESCRIPCIÓN  
SP- 412 ATLANTICO RC_7
SP-414 RIO ARIARI
RECUPERACION DE INVERSION
TOTAL TIEMPO RECUPRACION INVERSION
FLUJO DE CAJA PRIMER MES
SUB-TOTAL
PRESUPUESTO IMPLEMENTACION





 Implementar normas de seguridad industrial en el área de soldadura de 
la empresa Perforaciones Sísmicas B&V S.A es una herramienta que 
ayudara a la empresa  a gestionar los riesgos y controlarlos con el fin de 
brindar un ambiente adecuado para el trabajador. 
 Dentro del área de soldadura no se evidencia un protocolo  de manejo 
de cargas y no se tiene en cuenta el peso que se levanta. 
 Los operarios del área de soldadura no utilizan correctamente los 
elementos de protección personal y no hay un mantenimiento preventivo 
de estos. 
 Los equipos del área de soldadura no cuentan con un sistema de 
Inspecciones. 
 Los lugares de almacenamiento de los EPP no son los adecuados ya 
que los aguardan con los equipos de soldaduras. 
 Poca señalización del área de soldadura y no se presenta demarcación 
de los puestos de trabajo. 
 Como ingeniero industrial, este trabajo influyo en el fortalecimiento de 
los conocimientos de investigación que fueron realizados en la empresa 
Perforaciones Sísmicas B&V S.A, basados en la parte descriptiva, 
analítica y de observación del proceso del área de soldadura. 
 En el desarrollo del levantamiento de la información se presentaron 
muchos inconvenientes con los trabajadores por el tiempo y porque 
pensaban que les iban a quitar el trabajo. 
 Algunos tanques de soldadura se encuentran si etiquetar. Impidiendo el 
conocimiento de la sustancia que se está utilizando. 
 Se generaron inconveniente al momento de realizar el levantamiento  de 
la información por la confusión de temas de las cuales la directora del 




 Se evidenció la ayuda de coordinador de perforación y auxiliares para la 
elaboración de las visitas al área de soldadura. 
 La directora del proyecto siempre presto la colaboración necesaria para 




























 Se le recomienda a la empresa Perforaciones Sísmicas B&V S.A que a 
medida que cuente con los recursos económicos para la compra y 
adecuación de equipos e insumos requeridos para el mejoramiento de 
las condiciones del área de soldadura.  
 Se recomienda a perforaciones realizar marcaciones a los puestos de 
trabajo con el fin identificar que máquina está ubicada allí. 
 Se le recomienda a los operarios de soldadura revisar los equipos y EPP 
antes de iniciar labores si son adecuadas para la actividad para evitar 
los riesgos a los que están expuestos y dar aviso al coordinador HSE 
sobre las anomalías. 
 Se le recomienda a la Universidad Libre modificar el contenido y tiempos  
de la asignatura de seguridad y salud ocupacional  ya que es un 
contenido sencillo y los tiempos son muy cortos, ya que este tema para 
la empresa es muy importante porque son los beneficios que se le están 
dando al trabajador por un trabajo seguro. 
  Se le recomienda a la universidad mejorar en las investigaciones siendo 
la entrada a un proceso de recuento de los problemas, experiencias que 
surgen al momento de elaborar el proyecto de grado. 
 Como sugerencia  a la empresa es de implementar un sistema de 
transporte de cargas a los puestos de trabajos (Poleas automáticas), 
para que los operarios al momento de la soldadura no tenga que 
manipular un elemento pesado. 
 La empresa debe llevar un control de sus indicadores de gestión  con el 
fin de poder conocer las necesidades de las áreas así como el del área 
de soldadura. 
 Se le recomienda a la universidad garantizar una buena base al 
estudiante de acuerdo al trabajo de investigación seleccionado. 
 
 
 Se le recomienda a la universidad buscar profesores que tengan tiempo 
completo para la colaboración en las asesorías de los proyecto de 
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